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Laminated, composite thermoplastic sheet material is manufactured 
by (a) forming a composite stream (I) of thermoplastic material in hot, 
plasticised condition by combining separate streams of hot, plasticised 
thermoplastic resin material, (b) deforming stream (I) to form a stream 
(II) of hot, plasticised thermoplastic material contg. a larger no. of 
layers than (I), and (c) forming the stream into the desired 
configuration having at least one main plane contg. layers parallel 
with the main plane. 

The laminates produced by the method pref. contain foamed layers, 
and these sandwich produc s are useful constructional materials with 
insulating properties. The laminates are economically manufactured by 
the method. A typical product contains at least 10 layers, the adjacent 
layers consisting of different plastics, e.g. polystyrene and 
polymethyl methacrylate in alternating layers, at least 20% of the 
layers having a thickness of 0.05-5 microns. 
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Michigan, USA 



Verf ahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von Kunatatoff erzeugniaaen. 



Die Erf indung betrifft die Heratellung von Kunatatoff- 
erzeugniaaen. Genauer befafit aie eich mit einem Verf ahren 
und einer Vorrichtung zur Pertigung vielaohiohtiger Korper. 

Oft aoll ein Kunatetoff-Pilm oder eine Kunatetoff-Polie 
hergesteilt werden, in der mehrere Eoiupouenten in diinhen 
Schichten zuaanimengefugt eind, uia ao gewlhxaohte EigenBohaf ten 
zu entwickeln. Hierzu werden viele Verf ahren beniitztf ao wox- 
den unter anderem einzelne Pilme oder Polien hergeatellt 
und dann mit Hilf von Klebstoff n zu einem Schichtgeftt* 
vereinigty oder ea kann auch eine der Schichten ale Sohmels- 
kleber dienen. Doch dieae Techniken sind zeitraubend und 
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koetspielig und bieten auBerdem nicht die L-bglichkeit , di 
Dicke der verachiedenen Schichten der Gefiige ohne Schwierig- 
keit variieren zu kbnnen. Wenn zuxz Beiapiel verachiedene 
Schichten durch Zuaammenkleben zweier Oder mehrere Polien 
hergeateilt werden, mttBaen dieae Folien bereits mit der ge- 
wunachten Dicke erzeugt und dann su dem mehrachichtifeen- Ge- 
fiige zuaemmengebracht werden. Manche Schichtgef uge werden 
durch gleichzeitige Extruaion ve-achiedener Kunststoffe in 
Form von 2, 3, 4 Oder aogar 5 Schicnten hergea-cellt . Ein der- 
artigea Kehrachichtgef uge wird ii.it tela, einer Vcrricntung ge- 
fertigt, die fur jede einzelne Schicht dea Gefiiges eine eigene 
ZufUhrung hat. Doch verbieten die i_echaniachen Schwierigkei- 
ten und die Kosten die flerstellung eiuea Piima ait einer gro- 
flen Anzahl von Schichten, etwa mit 1oo oder 1 ooo Schichten. 

Die Erfindung schaf f t ein Verf anren und .eine Vor- 
riohtung zur Heratellung einee vielachichtigen zuBammengesetz- 
ten thermoplaatlachen Xunatetoff-ffilma unter Verwendung einer 
Auariiatun g mit mehreren Zuffflirungen, deren Anzahl weaentlioh 
geringer ale die Zahl der Schichten in dem fertigen Film iat. 
W iter achlieflt die Erfindung auch die auf dieae Weiae ent- 
atehenden Erzeugniaae ein, und zwar inabeaondere vielachich- 
tige thermoplatieche Kunatatoff-Filme mit einem iriaierenden 
Auaaehen, die entweder ala eolche verwendet werden oder mit 
- inem ahderen Material vereinigt aein kfinnen. 

Das erfindung agemSfie Veffahren weiat folgende 

Sehrltteauft 

Verachiedene geaonderte Bahnen werden zu einer einzigen Haupt- 
bahn zueammengef iigt , ao dafl eine zuaawmengeaetzte Bahn ana 
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thermoplastischen Xun^istof ± en in darch Hitze plastizierter 
Form entsteht j diese Bahi. wird za einer zweiten Bairn aus plas- 
tiziertem thermoplasti&chen Kuxisi; staff verformt, die aus zueJi- 
reren Sehichien verschiedeirer thermoplaBtiscliex Kujrxststoff e 
in plastizierter Form bestelitj der en ZaikL grower ist als di 
Anzahl der Schichten in ^ler ersten zusaimuengesetzten Bahn| 
diese zweite Bahn wird in eine gewiinsciite Form gebracht mit 
wenigstens einer grBfiten Oberf 1'a.che zu der die Schiciiten der 
Beim im v%esentliclien parallel liegen. 

Bin spe-ielles Ausruiirungs^eisuiel £ lir dieses Ver- 
fahren umfaCt fol^ende Schritte* die gescnderten jDah^en werden 
zu einer einzi 0 en Hauptbahn* zaaaiii^engef iigtf diese tfauptoarui 
wird in mehrere Teilbalmen aufgeteilt, vg:- denen jede ixa *uer~ 
schnitt eine grSflte und eine kleinste Aclise iiatf mindeatens 
eine aolche Teilbahn wird gegen eine benachbarte TeilbaJm ver- 
lagert, wahrend die Querscbnittsf orm derart 0 eandert v/ird f dafi 
sich. die grofite und die kleinste Aclise umkelixen, dabei aber 
die QuerscJinittsf lache der leilbahnen konstant gehalton v?ird* 

Das erfindurigsgemafi* Verfaiiren eignet sich dazu, 
Schwierigkeiten .zu. beseitigen, die bei Scliaumstoff en auftreten# 
Viele der bekannten thermoplaBtisciien Sciiaumstoff e laseen b x 
relativ geringer Packuiigedi^hte eine gate jnechaniecxie Pestig- 
keit vexmlssen* Sie werden liauf ig- in Form von ILehrschicirtge— 
Xiigen ala lerne oder Strukturteiaie ver^endet. Viele der vom 
wirtschaf tlichen Standpankt erwiinsciruen Sciiaumstoff e Bind j — 
doch als Bauteile dort-unzureichend , wo aie Scnwingungen, 
StbBen oder dergl, ausgeeetzt werden. Vie; ^ aolch Schaumetcf- 
fe mussen nittels Klebstoffen oder dergleicken festgemacht 
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werden, wodurch die Belastung sich auf eine grofie FlacHe ver- 
teilt.. Wenn Schaunistof flatten ale Bauteile verv.endet werden, 
wird haufig durch horizontals Absclierung das Teil unbraucn- 
bar. Bieee Erscneinung hangt wohl mit der Zexlengrbfie dea 
Schaums toffee and der-Bicke der Platte zueamiaen. Autserdein wer- 
den derartige Schaumstoffe haufig lbcAerig, sie spakten sich 
• und brbckeln ab. Wenn die Scnaumstof f e einer unzulaseigen Be- 
lastung unterworfen werden, bilden sich haufig Risse, aie dann 
rasch weiterlauf en und das Bauteil zerstbren. 

Diese Schwierigkeiten werden durch das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren beseitigt, das darin besteht, dafl meh- 
rere lie iflplas tie cite Bahnen eine a nichtschaumenden thermoplas- 
tischen Kunststoff ee, sowie menrere Bahnen eines schaumenden 
thermoplastiachen Kunststoff ea in paralleler, einander ab- 
w chaelndey Konf iguration extrudiert werden, bo dafi eine Haupt- 
bahn enteteht, die.niehrere parallele Schichten dee nichtschau- 
menden und des ech&umenden JLunststoffes enthalt, daB diese 
zuflammengeBetzte Hauptbahn auegepreSt wixd und dafi man den 
schaumenden KunBtstofX aufsohaumen laBt. 

Die Erfindung umfafit auoh die mit dem beechrie- 
benen Verfahren hergeetellten Srzeugnisse* 

Ein vorteilhaf tea AuBfuhrungsbeiBpiel der Erfin- 
dung umfafit einen thermoplastiachen XunststoffkiJrper mit min- 
d at ens fiinf Schicliteii, vorzugav.eiae aber nicht weniger ale 
1o Schichten, in com angrenzende Schichten aua unteracnied- 
lichen Zunststoff en sind und benachbarte Sohichten miteinander 
verbunden sind, wobei mindeetens 5o?£ der Schichten eine Bick 
zwiscli n etwa 1o Mikron und o.o25 cm haben und die Schichten 
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sueinander parallel angeordnet sind. 

Bin spezieller erfindungsgeaafier Gegenstand umfafit 
einen theruioplastischen Kunststoffkorper mit wenigatens 1o 
Schichten, in dec: angrenzende Schicnten .aus uiitersciiiedliciien 
Kunststoff en sind und mindestena 2o;i der Sciiiclrfcen eine Licke. 
von etwa o«o5 Mikron bis zu etwa 5 Mikron und vorzugaweia 
von etwa o.o5 Mikron "bis zu etwa 1 uikron haben, uia die beats 
Irisation zu erzielen, wobei dies<e 2oft der Schichten vollstan- 
dig iniieriialb des Korpere angeordnet Bind* 

Bin anderea Erzeugnis ^eiJiafi der Eriindung besteht 
aua einem auf schaumbaren thermoplastiscuen Kunststof fkGrper 
mit zelliger Struktur, der v.enigstens fliaf Sciiichten und vor- 
zugsweiae 1o bis 1 ooo ScJaicliten aufweiat, die miteinander ver- 
bunden sind und von den on jede zweite Schicht aus einem £ ea- 
ten thermoplastisehen Kunetstoff-Pilm mit einer Dicke von etwa 
1o Mikron bis etwa o.o25 cm bestehtr, wahrend die ubri 6 en 
Scb.lchten aus einem aufgeschaumten zelligen thermoplastisehen 
Scbaumstoff s ind f wobei alle Schichten praktiech parallel zu- 
einander angeordnet sind* 

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vorrich- 
tung zur Her ate Hung eine a zusammengesetzten Xbrpere Oder 
Mehrschichtengefiiges , die derart ausgebildet ist f dafi sie 
mindestena zwei Bahnen aua durch Hitze plastiziertem thermos 
plaetischem Kunststoff vprsieht und diese zwei Bahnen zu einer 
einzigen Hauptbahn derart vereinigt, dafi ein Gebilde aua 
mehxeren parallelen Schicnten entsteht, und di diese Haupt- 
bahn so mechanisoh manipuliert, dafl die Anzai^l der Schichten 
rhSht wird, und dann in eine gewiiiiachte Form bringt, so dafl 
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ine alternierend Schiciitf olge entsteht, in der die Sxenz- 
fiachen der Schichten im wesentlxchen parallel zu einer grofi- 
ten Oberflache des Schichtgefuges liegen, 

Ferner gehort in den Rah men der Erf indung \ene 
Vorrichtung, die einen Leitkanal far eine Hauptbahn dee in 
eine gescliiclitete Bahn umzuwandelnden Uater^als aufweist, in 
dem Mittel angeordiiet sind, um die Hauptbahn in eine erste 
und eine zweite Teilbahn zu unterteilen, sowie iiittel um zu- 
gleich die erste Teilbahn -,vieder in zwei .Unterbahnen (eine 
erste und eine zweite) und die zweite Teilbahn in eine dritte 
und eine vierte Unterbahn zu unterteilen, und sciiliefilich Mit- 
telf.ura die erste Unterbahn mit der dritten Unterbahn und, die 
zweite mit der vierten zu vereinigen, so dafl modifizierte ers- 
te und zweite Teilbabnen entstehen, die zusammengeaetzt sind 
und die in dem Leitkanal zu einer modif izierten zusammengesetz- 
ten Hauptbahn kombiniert werden, wobei eine Verbesserung darin 
b ateht, dafi Mittel derart angeordnet sind, dafi in dem Leit- 
kanal eine konstante Quereohnittsf lache der Teilbahnen erhalten 
bleibt. 

Die beigefiigten Zeichnungen dienen der Veranschau- 
lichung der Erfindung, Es zeigent 

Fig#1 eine schematische Darstellung des Verfahrens und der 

Vorrichtung gemafl der Erf indungp 
Fig. 2 eine zum Teil geschnittene Aufsicht einer erfindunge- 

gemaflen Vorrichtung in einem Ausf uhrungsbeispielf 
Fig. 3 eihe t ilweiee geschnitt ne Aufsicht der Vorrichtung 

der Fig.2§ 

Fig. 4 einen Sohnitt nach der Linie 4-4 der Fig.2| SAO OB'gi 
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Pig. 5 einen Teils cnnitt des Verteilerblocks aer Pig. 2 und 3» 
Pig. 6 ein weiteres Ausf unrungsbeispiel der Erfindung mit 

einer rotierenden Porm$ 
Pig.fiA, 6B und 6C Teilschnitte einer Ve_ teller anordnung fur 

die Vorriciitung der Pig. 6$ . 
Pig.fiD eine SclJiitta^sicht einer auderen iiusf iiurungsf orm der 

Brfindvuig, bei der menrere Paaen in einem Kunststoff , 

korper eingekapselt werdenj 
Pig.oE einen Korper, der mit der Verteileranordnung der Pig. 

6D nergeetellt istf ' . 

Pig.6P eine andere Ausf unrungsform des Ve_ tellers fur die 

Vorrichtung der Fig#6| 
Fig* 7 and 8 zwei Aiisichten einer weittren Auaf uhrungsf orm 

der Erfindungf 

Pig*8A das mit der Vorrichtung der Fig#7 und 8 hergest 13/fce 
Erzeugnis in scnematiacher xJarssellungj 

Pig* 9 einen Schnitt durch eine abgeiiiiderte Form der Vorrich- 
tung von Fig- 6$ 

Fig.lo eine echematiache Schnittaaaicht einee mit der Vor-? 

richtung der Fig*9 hergeatellten Erzeugniaaeaj 
Fig. 11 eine Seitenanaicht eines erf indungagemafien vielachich- 

ti^en irisierenden Fifcmaj 
Pig* 12 ein Schaumstof f-Scniciixgef uge gemafl der Erfindung in 

• achematiaoher Darstellung| 
Pig. 13 eine Vorrichtung zur Durchf unrung dea erf induing a gemafl en 

Verfahrens in schematischer Dars uellungi 
Pig* 14 einen Teilschnitt durch eineu Teil uer Vorrichtung dex 

Pig.13| 
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Pig. 15 eine Teiianeicht dee VerteiierbXocJce der Pig.14j 
Pig.16 eine scnematiscne isometriecne DarsteiXuug einee 

Zwiscnenstuclcee der Vorricntung der Pig.13j 
Pig, 17 eine Ansicnt eines I.ei1;kanais, der eine vieiscnien- 

tige Bann nereteiXt, mix weggeXaseenen, Wandttiienj 
Pigi18 eine Xndaneieht eines UwXeuJcere der Pig. 17$ 
Pig. 19, 2o, 21 und 22 Seitenansicnten dee UuieaJjers der Pig, 18; 
Pig. 23 eine Eudansicnt dee Udienkere der Pig, 18, ait einex 

gegeniiber der Pig. 18 um 18o° gedrenten Biicicricntungi 
Pig. 24 eine ieometrieche Ansicnt dee Ujalenkers der Pig^18j 
Pig. 25 eine Endansicnt einee spiegeibiXdXicnen Umienkers 

zu dewjenigen der Pig.18-24j 

Ixi Fig,1 let schematise!! eine grundsatzliche Voxxiclitiuig 
gemafl der Erfiridung dargestellt, die ins^esaat iuit 1o beze^ch- 
net iat* Die Vprrichtung 1o uiafaBt fcl&ende zueamiuenwixken- 
de Teilei einen ersten Speichex einee durch Warme plastizier- 
tea thexmoplastischen Kunststof £ es 11, einen z;,eiten S^eiciier 

ines dujth Warme plastizierten thermoplastischen Eunststof- 
fee 1? und wablweise noch einen dritten dpeicher eines darclx 
Warme plaetizierten, thermoplaBtischen £unststo£fes 13, so- 
me einen Vereinigimgeabschnitt 15 $ der die aus d en &peichexn 
11 # 12 und 13 angelief erten Kunetstoffiaaterialien aufninat 
und sie zu eine* 1 mebrecliichti^en Balm kombiniext , einen 
Scfaichtvervielf acker 16, der «n den Vereinigungsabsciinitt 15 
angesclalo**en iet und die Balm dee duxoli Waxine plastizierten 
Kunststoffmaierials jneohaniscii derart neu anordnet, dafl mindes-' 
t ns ein merklicner Zuwachs- dext Sciticlit&nza:.l zustaiidekOuiiat , 
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fe^ner eine Pom: 17t die die aus deni Schictitvervielf acJaer 16 
austretende Bahn aufnijn^it und einea s^roEiliniengerechten J?lufi 
gestattet, wobei sie die Balm in die gewiiaschte Konf iguration 
bringt. -Mit 16 1st ein Schic^tgef Uge bezeichnet, das mit d r 
Vorriciitung 1o kergestellt ist. 

Die Fig. 2-4 sind teilweise gescnnittene Ansicliten 
einer Ausftthrungsf orm der Erfindung, die insgesauit mit 2o be- 
zeiclinet ist# Die Vorriclitung 2o weist eine erste ZuiTiih ron^ 21 
fur einen durch Warme plastizicrten tiLermoplastischen Kunst- 
sto££, eine zweite Zuflilorung 22 fttr einen durcli tfarme plas-ui- 
zierten tliermopiastieclien Kunststoff und eine dritte ZuftUrrung 
23 fur einen durch Warme plastizierten thermoplastisclxen Kunst- 
stoff auf j alle drei Zuf iihrungen 21 »- 22 mid 23 steiien mit einer 
Verteilungeeinriclitung in Verbindung, die insgesamt mit 25 
bezeiclmet ist* Die Verteilungseinxiciitung 25 iiat ein Gehause 
27* An. einen eraten Einlafl 28 des Geiiausea ist die erste Zu- 
ftiHrung 21 angeachlosaen, an einen zwe it en Einlafl 29 die zwei- 
te Zuf LLhrung, 22 und an einen dritten Einlafl 3o die dritte Zu- 
ftihrung 23* Der Einlafl 28 steirb in £ reier Verbindunfi aait einen 
iui InJiexer: angeordneten Kanal 32, der «an einejf vor? &ei7? E/.Jila23 
28 antfernt liegenden Stelle in einen Hohlraum 34 miindet. Per- 
ner umsehlieflt das Gehfiuse 27 .eine im I/ineren angeordnete 
SoJiiclitungskaifajier 37 > die mit dem Holilraum 34 ttber einen Ka^ 
nal 38 verbunden iet. Der zweite Einlafl 29 steJit mit einem Ka- 
nal 39 in Verbindung, der in einen Honlraum 40 miindet* Der 
Hohlraum 40 ist aeinerseita mit der Schiclrbungskau-mex 37 tiber 
ineh Kanal 41 verbunden. Der Einlafl 30 t \lhrt vmmittelbar, in " 
einen dritten Kanal 44 f der in einen Hohlraum 45 mUndato Rtaagff 
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Hohlraum 45 itt an die Schichtuagska^mer 37 iiber einen Kauai 
46 angeschloesen. In tier Schichtungskammer 37 i~t ein Schich- 
tungs- oder Verteilerblock 49 angeordnet. In de*- SchichtwUigsbloc. 
49 eind mehrere Offnungen aasgebildet, die ^it A, B and 0 be- 
zeichnet sindj sie sind derart angeordnet, daB die Offnung A 
mit dem. Hohlraum 34,' die Offnung B wit de^ Hohlraum 4o and die 
Offnung C mit dem Hohlraum 45 in Verbindung soeht. 

Pig ,5 seigt eine Ansifcht ces SCiiicntuiiesblockes 
49, in der die Cffnun^en A, B und C deutlich sic-itbar sind.. 
Hierzu iet das Gehause 27 l£ngs der Lini>e 5-5 uer ?lg.2 ge- 
sohnitten. Die Sciiichtangska^mer 37 miindet an einer von den 
Kanalen 38, 41 und 46 entfernt liegenden S\«lle in einen prak- 4 
tisch rechteckigea DurchlaB 51 • An das Gehtrase 27 ist exn tToer- 
gangsstiick 55 angeschlossen, das zur Fomung der Bann dient. 
Das tJbergangBBttick 55 umsohlieflt einen Eaaal 56 uit den beiden 
Bnden 57 und 58# Das eine Ende 57 des Kanals 56 hat p^rktisch 
den gleichen Querschnitt wie der rechteckige DurcnlaB 51 • Die- 
ses Ende 57 des Eanals iiegt in den Ende des tbergangsstilckes 
55, wo letzteres diohtend mit dem G e hause 27 verbunden ist. 
Der Querschnitt des Kanals 56 ander'u sich von eineiu lan^gestreck- 
ten Schlitz an dem Ende 57 zu einem zieialich breiten Beclxteck 
an den anderen Ende 58 « Als besonderes Merkmal bleibt die Quer- 
schnittsflache dee Kanals 56 gleich grofl. An das liber gangs- 
stiick 55 ist ein Schichtvervielf acher 60 angeschlossen. Dieeer » 
Schichtvervielf acher 60 hat zwei Gehause 61 and 62. Das erste 
Geh^jise 61 umsohli Bt einen Kanal 63 von durchg hend r cht- 
eckigem Qu rechnitt. Auch in dem zweiten G naus 62 ist ein 

Kanal 64 von durchgehend rechteokigem Querechnitt angeordnet* 
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Das Gehkttse 61 i*t dichtend mit dem tfbexgangsstiick 55 an dem. 
End 58 dea Kanals 56 vexDunden, so dafi dex Kanal 63 voll an 
das Ende 58 des Kanals 56 angeschloe sen ist. Dc.£ Gehauee 62 
ist an das Gehause 61 daraxt dichtend aa^efiigt, dafl die Kanale 
63 und 64 pxaktisch ko axial lauf en. In dem Kanal 63 ist eine 
Anoxdnung untexgebxaeht , die die Bahn untexteilt und wiedex- 
vexeinigt, so daS die Anzeial dex Schichten exhtiht wird« Eine 
gleiche Anoxdnung 67 ist in dem Kanal 64 untexgebxacht • Die 
Funktion dlesex Auoxdnungen irft in dex U v S#Fatentschxift 
-.3.-051 453 bescnxieben und bxaucht hiex niciit wiedexholt zu 
wexden* Fig*4 ist eine Scnhittanaicht lange dex Dinie 4-4 dex 
Fig. 2. Dex Schichtvervielf^cher 6p liat ein EinlaBende 69 und 
ein AuslaBende 7o mit dem Einlafl 71 und dem Auslafi 72* An das 
Aualafiende 7o des Schichtv^xvielf achexs 6o ist ein Zwischen- 
stiick 75 anges chlos sen, das zur Foxmung dex Bahn dient« Das 
Zwischenstuck 7!5 weist ein Gehause 76 auf f in dem ein Kauai 77 
gebildet ist. Mit dem AuslaBende 7o des SchichtvexvielXachexa 
6o ist das Gehause 76 dichtend vexbunden* Dab EinlaSende 79 
des Kanals 77 entspxieht im wuexschnltt dem Que x sennit t dea 
Auelasses 72. Das andexe Ends Go des Kanals 77 hat einen 
schlitzf oxwigen Quexschnitt* yoxzugeweise geht die Quexsehnitte- 
anderung des Kanals 77 bo vox sich, dafi dex Quexschnitt von 
dex Rechteckf oxm 79 in die Irangaechlitzf oxm 8© mit gleiphblei- 
bendex Queisehnittailache ubexfiihxt *vixd» An das Auelaflend 
8o des Kanals 77 ist eine Folien-Foxm 85 dichtend anges ehl 00 <- 
sen. JDiese Foxm 85 hat im Innexen einen Kanal 86 * dex mit 4 em 
Auslaflende 80 des Kanals 77 in Vexbindung steht und am entge-^ 
gengesetzt n End in die Extxusionsdue 87 mUndet* Diese Ex- 
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trusionsduse wird von einer* f eatetehenden Ausf lufischnauz db 
und einer veretellbaren Ausf luBachnauze 89 oebildet. Die ver- 
s^ellbare Ausf luBschnauze 89 wird mittels Schrauben 9o einge- 
atellt. . 

Die in Pig. 2 bis 5 gezeigte erf indungsgemaBe Vor- 
richtung arbeitet wie folgtt In die Honlraume 34, 4o und 45 
wird durch Warme plastif iziertes thermoplastiaches Kunetstoff- 
maV-x^al zugefiihrt. Aue dem Hohlraum 44 wird der Kunststoff 
A durch. die nit A gekennzeichneten Off nuns en in Form von vie- 
len Streifen ausgeprefit. Aus den mit B bezeichneten Offnungen 
tritt der Kunetstoff B in Form von vielen diinnen Streifen aus 
und ebenao der Kunststoff 0 aus den mit C gekennzeichneten 
Offnungen. Die Beihe.:folge der Schichten oder Streifen ist 
also ABC ABC ABC ABC ... und diese Schichtfolge tritt in das 
ttbergangsetttck 55 am EinlaBende 57 ein. Die Bahn am EinlaS 
des ttbergangsstUckea 55 besteht aus meiireren durch Warme plaa- 
tizierten Kunetstoff strangen, die Band an Band liegen, wobei 
aich die Materialmen von der einen grSBten Ouerflache aer Baaa 
zu der gegeniiberliegenden erstrecken. Wahrend diese geacnichte- 
te Bahn durch den Kanal 56 des Ubergangastuckes 55 lauft, wird 
ihre Breite verringert, zugleich aber ihre Dicke vergrbflert, 
bis die Bahn am Auslafi 58 einen praktisch quadratiacben Quer- 
schnitt hat. Pabei behalten die einzelnen Bestandteile aer 
Bahn ihre relative Lege zueinander bei und es tritt keine Dre- 
hung der Stromfaden ein. Beim Paeeieren dea Sohichtvervielf a- 
cb^ce 6o wird die Bahn derart unterteilt und wiadervereinigt, 
dafl beim Bintritt in den Kanel 77 des Zwischensttickea 75 die 
Bahn etwa vi'ermal so viel Schicht n hat ala beim Eintritt in 

109818/1593 

BAD ORIGINAL 

RMSnnCirV <DE 1629349A1 I > 



- 13 - 

1S29349 

den Scliichtvexvielfacliex, Das ZwiscbenatLck 75 fonat den etwa 
quadxatischen Quex admit t, mit dem die Bairn den Scnichtverviel- 
fachex 60 verlassen hat, in dex Weise urn, dab die 3ahn in einer 
zu den gxofiten Obexflachen dex Schichten paxallelen Richxung 
auseinandex gezogen wird. Sdhliefilich wixd die Behn duxch die 
Foxm 85 ale dunnex Pilm odex diinne Polie auagepxefit^ Bei dem 
e"ben beschxiebenen spesiel^e n Ausf iihxungabeispiel ist die An- 
zahl dex Scliicliten in dem aaageatoUenen Film etwa 4 mal so gxofi 
wie die Ansahl dex vexwendeten Zuf lioxun^en* Die Anza.il der . 
Sch.icl3.ten lafit aich leicht ateigexn, indeii n.axi die Anzanl d r 
vexvielf aciienden Abachnitte, hier 61, und 62, exhont* 

In Fig # 6 i£,t eine weitexe Ausf uhxung sax t der Ex- 
findung gezeigt, die mit loo bezeichnet ist. Die Voxxichtung 
1oo weiat eine exate, eine zweite und eine axitte Kunststoff- 
Zuftihxung 1c1, 1o2, 1o3 au£, die auch ala VexaoxgungsstxSme A, 
B und C gekennzeichnet eind. Die Zuf iihxungen lo1 f 1o2 and 1o3 
wixken mit einem Vexteilexabechnitt zaaammeA f dex inageaamt 
mit 1o6 bezeichnet iat. Diesex Vexteilexabachnitt 1o6 iat von 
einem Gehause 1o8_jumachlosaen, das aus den Teilen 1o8a f 1o8b 
und 1o8o besteht* Das Grehauae 1o8 hildet einen toxuaf oxmigen 
Hohlxaum 1o9." An der Eunatstoff-Zuf uhxung 1o1 hat das Gehause 
1o8 eine Ol_au*ig 11o« Diese Cffnung 11o steht ubex einen Kanal 
112 mit dem Joxuaf Bxmigen Hohlxaum 1o9 In Vexbindtlng# Neben: 
dem ringfSrmigen Hohlxaum 1o9 ist ein Ver teller block 114 ange- 
ordnet, der aua einem exoten Tell 114a und einem zweiten Sell 
114b besteht. Die Telle 114a und 114b sind so zuaamm ng ftlgt, 
dafi ai mehrere ecnlitzf Ormige Duxchlasae 115 bilden, die aiqh 

in xadialer Eichtung duxch den ganzen Block 114 exatreck n und 
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aia ihrem aufleien Hand mit dem torusf ormigen Hohlraum 1o9 in 

Verbindung stehen. In dem Verteilerblock 114 ist nocia eine 

zweite Gruppe von radialwarts laufenden Schlitzen T16 vorge- 

sehen* Diese Schlitze 116 Liiiiiden in Offnun^en, die neb en d en 

inner en Enden der Schlitze 115 liegen and otfc*xerl iicer iuehrere 

Eanale 117 in dem Blockteil 114a nit der einen Seite des Vei- 

teilerblocks 114 ir. Verbindiu;g« Zwidchen ceii Scixlitzen 115 und 

"116 aind meiirere Scnlitze 118 angeorcuiet , die a en dchlitzen 

116 prak-tisclL entsprechen, aber Liber aie Kanale 119 ^it der 

AuBenseite dea Blockteils 114b in Verbixidung stehen. Die An- 

ordnuag der Schlitze und iiire Beziehuug zueinander v?ird aus 

der Teilahsicht der Pig«6A deutlicJi, die liings der Lime A -A 

der Pig. 6 gesciinitten ist* Der Verteiler block. 114 bildet zu- 

ssuamen mit dem Gehau^e 1o8 einen zv;eiten Hingraum 122, der 

mit dem Eanal 119 in dar Verteilerblockhalf te 114b in Verbin- 

dung steht. Ein Kanal 124 stellt eine Verbindung zwischeA <ier 

Kimststoff-Zufaarung 1o2 und dem Hingraum 122 her. Von dem 

Gehause 1o8 und dem Verteilerblock 114 wird nocn ein dritter 

Bingraum 125 gebildet , der iiber einen Kanal 127 aa die Kiui^t- 

* stoff-Zufuhrung 1o3 angeschlosaen ist* In dec* Gehause 1o8 ist 

ferner ein Bingkanal 13o ausgebildet, der uit den -&nden der 

Schlitze 115, 116 und 118 in Verbindung steht, die von den 

ringforaigen Hohlrauiaen 1o9* 122 und 1 25 entfernt liegen* 

Der fri qgkanal 13o ist sanft zu einea Kreisring gekriimmt, um 

das in dem Eanal. strSmende Medium stromliniengerecht fliefien 

zu lassen/l)er Gehauseteil 1o8a bildet in aer liitte eine zy- 

lindrische Holilung 132, die ko axial zu dem Hingkanal 13o liegt* 

In di ser Hbhlung 132 ist ein Dorm drehbar auf genoaamen, der 
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insgeaamt mit 135 bezeictmet ist. D r Dorn 135 weiet einen 
Pormteil 136 und einen Korper 137 auf . In dem Dorn 135 ist 
ein zentraler Kanal 139 ausgebildet, der durcii den ganzen ifoxn 
lauft. In deLi Genauseteil 1o8a ist ein lager 142 angeordnet, 
das sicti gegen den Xbrper 137 und eine an dem Form-ceil 136 
ausgebildete Stufe 144 anlegt. Ein zw-ltea Lager 149 ist nux 
sum Teil in deia Geii^use 1o8 untergebraclit und etutzt den Kbr- 
per 137. Es _wird von einem zur Befesti^-mg dienenden Bauteil 
15o in seiner la^e ge^alten. iua dem Korper dee Darns 137 sitzt 
ein Getriebeteil 152, das nit eiriem antr.eibenden Teil, etwa 
dem Zahnrad 1.53 kaiamt* Die Geitiiuseteile 1 oSb und 1 o8c bilden 
im Inner en eine .xingfbrmige Hbhlung 158 sai Aufnannie -der jfoxn. 
Die Hbhlung 158 ist koexial mix deiu Ringk^al 1 3o und dem Dbrn 

135 angeoxdnet. In i&r icst ein aufieres Pormteil 16o drenbar 
gelagert, Hierzu ist ein Auflager 161 vor a esehen. Der ding- 
kanal 1 3o wlrd durcii eine Diciitung 163 dicirtend abgescliloseen, 
die an dem Pormteil 16o festgemacht ist und an dem Greliiuse- 
teil 1o8b bei der Drekung dicJatend entlanggleitet . An deia Porm- 
teil 16o ist ein Zahnkranz atarr bef estigt, der iiber ein in dem 
Genauseteil 1o8c drehbar ^elialtertes Autriebs zahnrad 168 ge- 
dreh/t wird* Das Pormteil 16o bildet zusaiaLien mit dem itormteil 

136 die ringfbrmige Extrusionsdu.se 169* ^ie Vorrichtung aer 
Pig. 6 und 6A funktioniert foigendermafiem Die thermoplastisciien 
Kunststpffe werden auf den durcn die Pfeile gekennzeichneten 
Bahnen zugefiihrtf der Kunststoff A. tritt also in den Kauai 112 
ein, fliefit in dem torusf brmigen. Hohlraum 1o9 ring s*um und 

v on dor t durcii die Schlp-tze 115 io den Ringkanal 13o* Der 
Kunststoff B fliefit eus der Zufuixrunfe 1o2 dorch der* iianal 124 
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in den Ringraum 122 und von dort durch die Eanale 119 in die 
radialwfirts laufenden Schlitze 118 and weiter in aen Hingka- 
nal 13o* Der Kunststoff 0 flieflt von der Zufjfcirung 1o3 durch 
den Kanal 127 in den Bingraum 125 und gelangt von aort in die 
Radialschlitze 116 und weiter in den Hingkanal 130. Verwendet 
nan die in den Pig.6A gezeigte Verteileranordnung , so Y»eist 
der in dem Eingkanal 13o nac&st den Zuleitungen, u.n. in deni 
sta—onaren Teil dee Kanals, fliefiende Strang, xaehrere sich 
radialwarts erstreckande Schichten auf, die aus den Kunststof- 
fen v/ie folgt zuaaua-iengesetzt sind: JL50, ABC, A£C • ••• Wenn die 
ser Strang den Teil des Bmgkanals 13o betritt, atr voai dei^ 
Pormteil 136 dee Dorns 135 und dem £u£ eren jrorxuteil 1oo £,ecvl- 
det wird, werden die verschiedenen radial l&ofenden Schichten 
in spiralf brmig laufende Schichten verwandelt, sobald der Jorn 
135 und der auBere Pormteil 16o eine unterschiedliche Rotati- 
ons .geschwindigkeit haben* Vorzugev.eiee drenen sich der auaere 
Pormteil 16o und der Dorn 135 in entgegengesetzter Hichtung. 
Hierdurch erhalt man fiir die kiirzeste Verv*eilzeit in den Hing- 
kanal 1 3o die engste Spirale. Das aus der Extrueionsdu.se 169 
austretende Produkt hat die Poria eine 8 vielsohiohtigen Schlau- 
ches, .in dem sich von der InnenflSche zur AuEenflache mehrere 
spiralig laufende Komponenten erstreckea. Die Pona der Spirale 
wird von der linear eh Stromungsgeschwindigkeit des LiaterialB 
durch den rotierenden Teil des Hingkanals 13o 9 sowie durch die 
Eotationsgeschwindigkeiten des aufleren Porxateils 16o und des 
Dorns 135 bestimmt. 

In Pig.6B ist eine alterhativ Ausfiihrung des Vertei- 

ler blocks 114' gezeigt, d r v?i der urn aus zwei Half ten 114* a 
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und 114»b beeteht und radialwarts laufende Sciilitze 115* 
aufweist, die zwiacnen anaeren radiallaafenden Scblitzzn 118' 
und Kanalen 119* angeordnet aind. Zwisciien benachbarten Sciilit- 
zen 118» liegen abwe%selnd die Scnlitze 115' und die dcnlitz 
116* und Zanale 117'. Die Bucbataben A, B und C in ±'ig.6B 
kennzeicnnen die EunatstofJmaterialien, die die versciiied nen 
Schlitze dea Verteilerblocka der I"ig.6B betreten und verlaaaen, 
wenn dieser Verteilerblcck an die Stelle dea Yerteilerblccka 
der-Pig.6 und 6A tritt. :iit der Anordnung der wiixde 
der entateiiende Scblaucb spiralf ormige Scuichten der Beibenfolge 
ABCB ABCB ABCB .... enthalten. Dieae Ausiabrungaf orm ist be- 
so nders daxin von Yorteil, wentr die B-Scnicht das ZuaeuuE-enkle- . 
ben der A- und C-Scaicht entweder f order t Oder vernindert, 
je nachdem, welcher Effekt gewuriacbt wird. 

In Fig.oC i»t noch eine andere Anordnung eine a 
Verteilerblockea 114* • gezeigt. Die Blickricatung der Pig.6C 
ist vom Zentrum radial nacb aufien. In dem Verteilerblook 114*' 
eind menrere radial laufende BBhren 121 angeordnet. . 

Fig,6D zeigt eine Schnittaaaiont dea Ver teller- 
blocks 114» • und a eine Bezienung zu den Bingraumen in dem Ge- 
hauae. Hiernach strBmt der Kunatstoff A duxcn die Bobren 121, 
der Hohlraum 122 wird mit dem Xunatatoff B und der Hoblraum 
125 mit dem Kunatstoff C veraorgt. 

Dae entstebende Erzeugnia 18o 1st acbematiacn 

in Fig.GB gezeigt. Be beateat aua einea. Scalaucn mit eiuex 

aufleren Schicht 181, die au8 dem Kunatatoff B beatebt, wel- 

cher acbraubenlinienfSrmige Paden 182 dea Kunetatoff ea A ent- 

halt, aowie mit einer inneren ScbicJxt ; 183 aua KunBtstoff C, 
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der ebenfalls schraubenlinienf ormige Pad en aua a m Kunstst ff 
A enth&lt. Diese Configuration komarfc auetande, wean der I'orm- 
teil 16o and der Dorn 135 sioh im Gegensinn drehen# 

. Die Pig.6* 1 zeigt einen Schnitt aurch einen 
alternativen Verteilerblock 11 4 1 1 • $ bei dem radieJ_lauf ende 
ScJtLlitze 115 t,f der Weite des Bingka^als 1?o angepaBt sind 
und die Sclilitse 118 ,,f weaentlich^- acxiLialer ausgebildet sind* 
Eine derarti^e Anordnung liefest eine Einkapselung des ixunst- 
etoffes-B, der in dein Kanal 1 19* 1 f Jiereinko^iat und aua dem 
Schlitz 118 111 lieraastritt. 

In Fig. 7 1st eine abgewandelte Ausf Lnrungsf orm 
der Vorrichtung der Pig. 6 veranscJaaulicJit , die insgeaa&rt mit 

190 bezeichnet ist. Die Vorrichtung 19o v.eiat ein Genause 191 
auf 9 daa aua den drei Gehauseteilen 191a, 191b und 191c be- 
ateht, welche dichtend mit einander verbunden sind. Daa Genause 

191 bildet e±n* Hohlung 193, in der ein drehbarer Dorn 195 
angeordnet ist. In dem Getiauae 191 ist ferner ein Verteiler- 
block 196 untergebracJit, der dem Verteilerblock 114 der »ig.6 
gleicht. Hohlraume 197 t 198 und 199 nehmen die Kunatstoff* JL 
bzw. B bzw. C aua den Zufuhrungen 2o1 , 2o2 und 2o3 auf. Der 
Verteilerblock 196 entlfiSt die Kunstatoffe achaciitenf ormig in 

. einen Biiograum 199 f genauso, wie dies fur den Verteilerblock 
114 der Pig. 6 besciLrieben vmrde. In dan Gehauseteilen 191b 
und 191c ist ein drehbarea Pormteil 2o5 ^ehaltert, das zusam- 
.men mit dem Dorn 195 einen Ringkanal 2o7 begrenzt. Bine insge- 
eamt mit 21 o bezeichnet e Form ist diclitend mit dem Genause- 
teil 191c verbunden and erlaalt Kunststof f aua dem Hingraum 
199* Das Pbrmgehauae 21 o bildet im Iixneren einen Kanal 212 
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mit einem Einlafl ende 2-13 und einem Auslaflende 214. Der Dorn 
195 bildet zusammen mit der Form 2io das Ende 213 das Kaaals 
kegelf orsiig aus, so dai ein stromlinieiif ormiger Plufl zustande- 
kommt. Das Endstuck der Porm 21o weist.eine f eststehende Aus- 
floBsclinauze 216 uud eine verstellbare Ausflu£sclinauze 217 auf, 
die zu8.aiaii.en eine Lxtrusionsdiise 218 bilden* 

Pig, 8 zeigt eine Vorderausicht der Vorrichtung 
von Pig. If in der die Beziehung zwischen den. Geuause 191 und 
der Porm 21o veranscliaulicnt ist. 

In Pi&.aA ist ein iuerscnnit-t einer mit .de:- Vor- 
rictrtung der Pig. 7 und 8 erae.ug.ten Polie schematison mad ver- 
grofiert dargestellt. Die. Polie 22o zeigt ceiirere Kunststoff- 
schiclxten 221, 222 und 223* in langgestreckter f spiralf ormiger 
Konf iguration. 

In Pig. 9 ist schematise!! eine alternative Ausfiiii- 
rungsform der Erfindung gezeichnet, die Kunststof f zufulirungen 
entaprecliend der Pig. 6 und die verschiedenartigen Verteiler- 
kanale der Pig. 6B, 0, D und E verwenden kann. Die Vorrichtung 
der Pig.9 weiat ein Gehauee auf f dae insgeeamt mit 23o bezeicii- 
net ist. In diesem Gekause 1st ein Bingkanal 231 ausgebildet, 
der eine etreifige oder lamellierte Bahn aufnimmt, wie sie die 
Verteilerblocke der Pig. 6By 0 f D ader E lief ern. In einer 
Hblilung 233 des Gehauses 23o ist ein ro'tierendes auieres Poria- 
teil 232 aufgenommen. Das Pprmteil, 232 hat eixle kegelf cirmig 
zulauf ende Innenflache 234* die einen Kanal 236 begrenzt. Der 
Kanal 236 steht mit uam Bingkanal 231 in Verbindung. Sein 
Durchmess r nimmt mit wacheendein Ab^tand von dem Bingkanal 231 
ab. Auf der dem Bingkanal 231 entgegengesetzten ; Seite endet 
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der Kanal 236 an einer Auef luBschnauze 238 der au£ ren Fonu. 
In d m Kanal 236 1st ein roti rend r Doxn 24o angeordnet. Iter 
Dorn 24o hat eine kegelige Oberflache 242, die zur Oberflache 
234 beabstandet ist f so dafl swischen den beiden Flachen ein 
kegelformiger Bingraum 244 gebildet ist v Der Dorn 24o nat eine 
axiale Bohrung 245 > in der oin langgestreckter , sylindriecher. 
Korper 246, beis^iels..eise ein Kabel, ein Bonr oder dergleichen 
unte^gebxacht ist. Die Vorrichtung der Fig •9 aroeitet wie folgt: 
die gestriemte oder lamellierte Bahn tritt aus aeai Bingkanal- 
231 in den kegelf ormigen Kanal 244, wo die Streif en . oder Schich- 
ten epiralf ormig ver lager t werden^ Das Material komnit mit dem 
langgeetreckten KSrper 246 in Beriihrung , der in Hicntung dem 
Pf ilea gezegen wird 'und dabei einen vielschicntifcen tberzug 
mitf Uhrt. 

Eine JUbander ung der in Fig. 9 dargestellten Vorrich- 
tung venvendet einen kompakten Dorn und preiit einen vollen 
Strang ait Spiraleohiehten in Lame liens truktur aus* 

Pig.lo zeigt einen echematisch vereinf achten Quer- 
echnitt lurch einen langgeetreckten EtSrper, etwa den Gegenstand 
246, der auf seiner Auflenflache einen vielscliichtigen t/berzug 
247 mit spiralf ormiger Lam e 1 lens truktur aufweist. 

In Fig. 11 ist eine Endaneicht eine a irisierenden 
Gebildea gemafi der Erfindung dargeetsllt, da^ i^egeeamt rait 25o 
bezeichnet ist. Dae Gebilde 25o weist einen irisierenden Film 
251 auf . Dieser Film besteht aus melireren Schichten 253 einea 
transparent en, thermoplastischen Kunetstoff ee, die zwischen 
mehreren Schichten 254 eines transparent en Kxuia tstoff es liegen 
und mit diesen verbunden sind. Eine transparente Oberflfich n- 
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achicht 255 haftet auf der benachbarten Schicht 253. Die iire- 
chungaindicea der Kunatstoffe fiir die Lagen 253 und 254 un- 
terscheiden sich urn aindeatena etwa o.o3- Auf der der Cber- 
flache 255 entgegengeaetzten Seite dea Films 251 iat ~eine 
druckeiapf indliche Klebeachicht 257 aufgebracht, die den Film 
auf einer Unterlage 258 feathalt. 

In Fig. 12 ist eine leilanaicht einea Stiickes einer 
mit Schaumatoff kombinierten Folie^oder Platte gemais der Br- 
findung acheiaatiach geseigt, die insgeaamt niit 31 o bezel chnet 
iat. Die Schaumatoff -Folie 31o weiat z\vei aufiere Haute 312, 313 
und aehrere Sciiichten 314 auf, die alia nicht aus Schaumatoff 
beatehen und parallel angeordnet aindf weiter aind iiiehrere 
Schaums toff achicht en 31 6 9 die auf geschfiumt sind f vorgeeehen, 
die Jewells von der benachbarten Schicht 316 durch eipe nicht- 
schaumige Schicht 314 geaondert aind. Jede Schicht iat mit den 
Bachbarachichten verbundexi* 

Eine Folie,, wie die Folie 31 o, laflt sich auf ein- 
fache Weise mi*t Hilfe der in Fig. 13 gezeigten Vorrichtung her- 
atellen. Die Vorrichtung 32o der Fig. 13 weiat zwei zuBLimuenwir^ 
kende Extruder 321 und 322 auf. Der eine Extruder atofl* einen 
nicht achiluwbaren thermoplaatischen KunstBtoff in durch ?/arme 
plaatiziertem Zustand aua und der audere Extruder lief ert eihen 
auf achaumbaren thermoplastischen Kunatatoff in plaatizierter 
Form. Ein Verteiler 323 nimmt die plaatizierten Strange aua 
den Extrudern. 321 und 322 ttber die Leituiigen 325 und 326 auf . 
Der V rteiler 323 hat ein n Auslafi 328, an den ein Uberganga- 
tell 327 angeanhloa Ben iat, der zur. Formung der Bahn di nt. 
Die vorder Offnung dea t/berganga telle iat an den Aualafl 328 
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des Verteiler8 323 angepaflt. Die am aaderen aSnde des t/ber- 
gangsteils vorgesehene AualaBoffnung 329 hat einen Quersohnitt, 
deepen grSflte Aclise um 9o° gegen die groBte Aclxee des Vertex- 
lerauBla8ses 328 gedrekt ist. J)er tibergangsteil 327 hat Setra- 
ederform, so dafl ein stromliniengereolxter PluB dea plaetizier- 
ten Kuxxststoff«iaf eriala zustandekommt ' oline Verdreiiung der 
Stromf aden. Aus dem AuslaB 329 iritt eine iamellenf ormige 
Polie 33o heraus, die -der Polie 3to der P.g.12 entLi^rioiit* 

Pig. 14 stellt einen leilscnnitt der /orriontung 
320 dar f der langs der Linie 14-14 der 'Pig* 13 geschnitten idt, 
mid die iunere Gestaltung dee Verteilers 323 zeigt. In dem Ver- 
isller 323 ist ein ere-cer Hohlraum* 333 $ der mit aer Zuleitung 
325 vom Extruder 321 in Verbindung stelit, una ein zvveiter 
Hohlrauai 334 1 der mit der Zuleitung 326 vom Extruder 322 in 
Verbindung stelit, ausgebildet* Welter, ist ein Ver teller block 
335 vorgesehen, in den mehrere Kanale 336 und 337 einandex ab- 
wecheelnd angeordnet sind| die Kanale 336 stehen mit deca Honl- 
raum 333 und die Kanale 337 mit dem Hohlraum 334 in Yerbindung, 
und miinden alle in den AuslaB 328. 

In Pig. 15 ict eine Vorderansiclit eine a Teilea 
dea Verteilerblockee 335 der Pig. 14 gezeigt, die die gegensei- 
tige Lage der Kanale 336 und 337 verdeutlicht . Der Verteiler^ 
block 335 ist vom AuslaB 328 her geaelien* 

In Pig. 16 ist eine isometrische Ansioht des 
ttbergangsteils. 327 dargestellt, mit einem AuslaB 329 » einem 
Eidlafl ,32Ba, und ^. einem^Kanal 338 r im Inn^ren. Ber Kanal 338 ge- 
stattet einen atromlinienge^echt n. Plu£ ,einea Pluiduma vobl Ein- 
lafl 328a zum AuslaB 329 ohne 'Ve£drehaitig< £er Stromf aden- und forint 
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zugleicii die fliefiende Be~n derart urn, dafi die Acnse in der 
einen Querrichtung verkleinert und in der dazu senkreclrten 
Querrichtung veriSngert wird. Kit dem erf indunga&eniafien Ver- ~ 
fahren lassen sicii mit Scliaumstof ± zusammengesetzte Gebild 
aaa einer ^roBen Vie If ait thermoplastischer Kunstaioffe her- 
stellen.' 

In Pig. 17 ist eine erfinda^gs^e^a]3e Voxriciitung 
verailschauliclvfc, die insgeeamt mit 41 o bezeiciinet ist. Die 
Vorriclitung%1o weist ein Bohr 411 auf f uas aus den zwei Ge- 
hiiusehalf ten 411a and 4111) besi;eht. iiiese beiden Geliauselialf- 
ten umschliefien einen Lei tkanal 413* in dem Bohr 411 sind meh- 
rere Umlenker 415 arigeordnet . Zwischen dieseh liegen weitere 
Umlenker 415a. Hie Unleitfter 415 und 415a sind s^iegelbildlich 
zueinander angeprdnet und sind willkurlich* als reclrfce und lin- 
ke Umlenker bezeiciinet* Die Umlenker 41 5 bilden zusammen mit 
dem Gebause 411 mehrere Kanale 41 7 1 die eine konstante Plachen- 
grBBe dee Querecunitts fcaber.. Die Ui.ler^er <15 ur.d 415 a zusam- 
men mit dem G e hause 411 gestatten also, dafi die leilbahnen und 
Unterbahnen eine konstante Quersohmittsf iach6 beibelaalten. 

Die -Pig •18-24 zeigen Aneichten dee Umlenkers 415» 
und zwar Pig. 18 eine AnBicht von links t Pig. 19 eine Vorderan- 
sictLt, Pig.2o eine Buekansicht, Pig. 21 eine Ansxclrfc von ooen, 
Pig. 22 eine Ansiclit von unten, Pig • 23 eine Ansicht von rechts 
und Pig. 24 eine isometrisolae Ansiclat. Der Umlenker 415 kat 
einexf Kbrter 418 • Der Kbrper 418 hat eine vorlaufend* Kante 
419/ di die stromende Balm ^eilt. Die Itante 419 bildet eine 
Einsenkung 42o. Vfeiter weist der Korj-er eine nachlauf ende Xan- 
te 422 auf L.it einer Einsenkung 423. Der Ktfxper 416 bild t 
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zwei gegenuberliegende langslaaf ende Billen Oder Kanal 425 , 
426. Die Langsrinne 425 wird von den Plachen 429 und 43o des 
Korpers begrenzt. Die Liiiigsrinne 426 wird von den Plachen 432 
und 433 gebildet. Die Kriimmung der Plachen 429 » 43o, 432 und 
433 ist der art gewahlt, dafi der Unilenker 415 zusaia^en niit einem 
rechteckigen Rohr Kanale von gleicixbleibender Querschnitts- 
flache bildet. 

Pig. 2 5 ist eine Ansicht von links auf den Ui~- 

lenker 415a der Pig. 17. Der Unilenker 415a ist spiegelbildlich 

. sum Unilenker 415. 

Wie auB den Zeichnungen ersicntlich, ist der Uxn- 

lenker 415 ein Korper, von de:a zv;ei Kanale gleicher Konfigu- 

ratioa gebildet v.erden. Der Uxnlenker 415 ist vcn einem Wiirfel 

abgeleitet und so gestaltet, dafi er im Z us em l\ enwir k en mit den 

Innenwandea einee rechteckigen Bohrea Kanale bildet , die in 

£chs- 

den Bereichen, wo die Teilbahnen ilire Abmessungen andern, eine 
konetant bleibenda Querschnitteflache haben. Die gestriciielte 
Linie "b" in Pig. 18 zeigt die Scnnittlinie der beiden gekrumm- 
ten Oberflachfcn, die den Kanal Oder die Binne 425 bilden. Die 
andere, untere gestrichelte Linie ist die Scnnittlinie der die 
Binne 426 bildenden Flachen. Die beiden Linien haben die glei- 
che Kriimmung und man erhalt die untere Linie, wean man die Li- 
nie b in der Papierebene urn 18o° drent. Die Kur*e b ist also 

die Projjektion der Schnittlinie der gekriimmten Plachen, die 

»* i ... • 

den Kanal 425 bilden, auf die Seite eines Wurfele mit einer 

Kantenlange, die etwa gleich einer Seitenlange des Kanalquer- 

schnitteB ist, in dem er untergebracht werden soil* Die Kuxve 

b ist eine Darstellung der Gleichung xy «= 1 in rechtwinkligen 
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Koordinaten, vvobei die ^eoiuetrisclie Llitte der Wiirf elf lac-ie 
in den Punkt y = 1j z = 1 gelegt ist* 

In deii Piguren 21- uuu 22 ist die ausgezogene 
Kurve y aus der Gleichung y » ^2 X erzeugt (vvobei der Uinlenker 
aus eineri Wiirfel mit einer Seitenlange Eins a^eleitet ist) 
mid in rechtwinkli^e^ Koordinaten auf gezeiciinet, wobei die 
X-Bichtung parallel zur Aclise dea Hoiires gevvablt ist laid die 
geo^ietrisciie ilitte einer Seitenpro jektion des Jtaleiikexa in 
x = 0 and y = H gelegt i3t. Die Xurve y ist eine Projection 
der Sc-nittlinie der zwei die Einne bildenden KLachen auf aie 
SeitenflacJae eines Wiirf els und stellt die Form der Kaate aer 
Binne in deia Unilenker dar, welcne nacbst der Wand eines reclrt- 
eckigen Boiirea arigeordnet Jst. Die gestriclielte Kurve ixat die 
gleiche KrUmmung wie die .Kurve y in den Pie.21 and 22, ist 
aber urn 18o° um eine in der Papierebene liegende horizontale 
Acbse gedreht. Die Enden dea Umlenkers Oder die vor- and 
naclilauf enden Kant en 419 und 422 sind dann an den Wiirf el an- 
gefiigt, um einen ttbergang zu dem naciasten Umlenker zu sciiaffen 
und den atromliniengerechten- Plufi zu gewahrleisten. Iia allge- 
iaeinen Fall erftillt ein derartiger Umlenker die Bedingungen, 
daB, vvenn der Querscionitt dea Bohree aus einem projizierten 
Rechteck mit der Lange i, , der Breite w ipd einer Hone h ab- 
geleitet werden kann, wobei h. gleich. (J^) 9 4ie Kurve b » nh/)L. 
Die Kurve a iiat in reciitwinkligen Koordinaten ihren Ilullpunkt 
bei */2 und h/2. ffb^glich l&fit eich jede gewunsclxte ionfigura- 
tidn des Unlenkers fUr eine gegebene Auabildung des rechtecki- 
gen Bohres leicixt able it en • 
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B i der praktisciien Dux chf ilhr ung des erfindungs- 
gemafien Verfahxens werden vo±i entspxechenden Quell en, bei spiels 
weise von plastiziexenden Extxudern, Bahnen veracniedenex 
thexmoplastischex Xunststoffe angeliefext* JDieee Bat m en wer- 
den dann einem zux mecnauischen Manipulation dienenden Abschnitt 
zugeftlhxt, der die uxspxunglichen Bahnen in eine vielscnichti- 
ge Bahn tunbildet, die die fiir das -isndpxodukt e>ewanschte Aii- 
zahl von Schichten aufweistf danach wixd die vielscliiciitise 
Bahn in eine Extxusionsdues gebxacht, die derart konstxaiert 
und angeordnet ist, dafi ein stxoxaliixienfeexechtex PluB aufrecht- 
exhalten wird| das Endpxodukt wixd dann extxudiext, wobei die 
Schichten praktisch parallel zu den gxoflten JTlacnen dee E.xd- 
produktee liegen. Ale Zulief erungsvoxrichtung fiix den duxch . 
Warme plastiziexten thexmoplastischen Kunstjtoff konnen bei- 
apielsweise Extxudex cder plaetiziexende Injektionswasc.ai.aen 
vexwendet werden* In einex dexarti^en Bahn oder Polie kann eine. 
beliebige Anzahl vexschiedener thermoplastischex iiaterialien 
enthalten sein* Zux Vexeinf achung wixd die .rixfindung xm Hin- 
blick auf eine Vorrichtung beschxieben, die zux Aufnahme von 
nur zwei Stxangen odex Bahnen ausgebiidet ist. Es kbnnen aber 
ebenso leicht auch mehx ale zwei Bahnen Vexwendung find en* 
Bine Beihe von die vexschiedenen Bahnen axrangiexendea Ein- 
xichtungen Mann benUtzt wexden, urn die in dex uxspxunglichen, 
zuaamiaengeeetzten Bahix vorhandene Schichtzahl auf die in dem : 
Endpxodukt gewiinechte zu exhohen. Bexar tige Einrichtun^en eiad 
in'dex Fachwelt bekaantj eine solche Einxicntung verwend t 
einen xingf ormigen •Stromungeteiler, d x in flieflerido Bahn 
in der Weise unterteilt und wiedervereinigt f daS eine grofie 
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Anzahl von Schichten entsteht. Ja, es ko^nen so viele Sciiicirten 
erzeugt werden, daS das material als hoinogenes Gemisch in 
Ersclieinung tritt* Eine andere Einxicntung, die nach demsel- 
ben Prinzip arbeitet, ist 'so konstruiext , da3 aastelle einex 
Vielzahl von konzeiitrischen Scjiicirten eine Anzaul von paxalle- 
len lamellen exzeugt wird. Alternativ kann aucii eine Miscii- 
einxielrtung benutzt v;exden r die cenxere s^ixalf oxiaig au^eoxd- 
ne-Le Sciiicirten i:_ einer Bahn ausbildet. Die erwannten Einricii- 
tungen «±nd alle darauf abgestellt f fcomogene Geiiiisciie zu ©r- 
zeugen, daduxch dafl eine Vielzahl von Sciiicnten voxgesehen wird, 
and die Dicke del? Schioiiten bis zum Vexscnwindeii kexabgeeetzt 
wixd. In der Ausubung dex vorliegendeh Eriindung wexden dex- 
axtige Einxiclrtujagen jedoch dazu benatzt, Scuicirfcen einer vox- 
gegebenert Dicke zu exzeugen, und nicht ein homogenes . odex f ast 
bomogenes Gemiscb, So werden beispiels^eiee Suxomteiler in 
ausxeictiendex Zaiil dazu vexwendet, eine feewiinschte Anzahl von 
Sciiicirten itexzustellen, wo&egen rotiexende Miscnvoxxicixtung n 
nux mit ausxeictiendex Seseiiwindigkeit gedxelrt werden* urn die 
gewunscirte Schidrtzahl zu exxeiciien» Venn solcbe luecJaaniecli 
wixksamen Voxxicirtungen vexwende-fc wexden, um eine Iioniogfene 
LiscJiung der yexscniedenen Batmen zu erzielen, ^eiten die Vor- 
teile der voxliegenden Exfindung vexloxen. Die geechiclrtet 
Bairn des plastizierten thexmoplastisclien Kunststof £ es, di# 
aus dem mechanisch umbildenden Abschni"tt; au&tritti kaon dann 
eineor ExtxusionadtiBe zugeflihrt nerdia, die einen stromlinien- 
gerecnten Katerialf lufi' ermbglicirfc. Die Extxueionsdiis kann alao . 
so gefo-ciat sein, iaB die Scniclrfcdicke bis ,.zu dem gewiinachten 
Bexeich. zwisch n ftwa 5o und 1o ooo Arwtxbmeinheiten xeduziert 
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wird^ Die Schichtdicke im Endprodukt wird von outer einander 
zueammenhangenden Paktoren beatimnitf za denen die genaae 
Sckichtdickenverminderung dureh den mechanised wirksamen Ab- 
schnitt, die Ausbildung der Pom und das Liafl der iuechanischen 
Beeinf lUBgg»ng des Pilms nach der Extrusion gehoren. Diese Pak- 
toren lassen sich einfach berechnen, eobald die Constant en fur 
jeden Abschnitt der Vorrichtung bekannt sind. Jeder mechanir 
ache Orientierungsabschnitt kann zuaaamen mi-t Sciilauchf orxaen 
Oder Polienf oxoien benutzt werden. Pur die Ausiibung der Erfin- 
dung ist es wesentlich, daJS in der Vorxichtung ein stromlinien- 
gerechter Plufi erhalten bleibt, dawit die einzelnen Schichten 
ihre Unversehrheit behalten* Turbulenz erzeugt eine Burchini- 
schung and schwere Eisse in den Schichten und die gewiinschten 
optischen Eigenschaften dee Produkts gehen verloren. Wenn eine 
Schlauch-Extrueionef orm die Kunststof f bahn in Em p fang nimnit, 
ist es vorteilhaft, wenn der Bora der Extrusionsf orm ao genal- 
tert ist f dafi eine moglichst geringe Anzahl an Speicaen ver- 
wendet warden miiaseni vorzugsweise ist der. Dorn ein f estver- 
bundener Beetandteil des mechanischen Orientierungsteila f da- 
mit in dem Pilm Oder den Schichten keine JSTahtlinien entstehen 
und die Schichten weder zerreissen nock verschoben werden. 

Wenn man auf das Grundprinzip der Erfindung, 
namlich eine etreif ige Bahn (das ist eine Baun. oder ein Strang 
aus untersohiedlichen thenaoplaatischen Kunststof fkbrpern in 
let ralex Diskontinuitat) zu. erzeugen und diese Bahn (zu der 
auch Schlauche gerechnet v?erden eollen, die fur das Verstand- 
nie der Erfindung als zu Zylinaerf oriu gekriurunte Bahnen betrach-: 
tet werden) iner lateral n J>et oiiaatipjgL. .zu .unterwerf en, di 
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versoaiedenen Ausf iihrtingsf oruxen anwendet, so kann man eine 

grofie Vielf alt von vielsciiichtigen Produkten. erzeu^en. Diese 

kSnnen beiepielsweise mehrere parallele scliiclrten enthalten, die 

sich tiber die ganze Breite der Baun erstrecKen, wie'sie die 

Vorrichtungen der Pig .2 und 3 liefern, oder auclx apiralf ormige 

SctLichten geiuaB Pig.SA oder eingekapselte spiralig arigeordnete 

Sciiicirten bei .Verwendung der Vbrricntung der Pig. 6F oder aucJa 

sctoraubenformig gewundene Schicbteny wie sie der Yerte.iler der 

Pig, 6D lief ert. Die Sciiichten aua der Vorricirfcung 6D sind im 

vjeeentliehen spiralig angeordnet and etammen von einer visko- 

aen Deformation des urspriinglich. extrudierten Scnlauckes oder 

ro*|frdsrenden 

vollen Stranges unter der Sciierkraft des Dorns unc^/oder der 
rotierenden Fornw 

Fur .die Herscellung von viekschichti^en Folien 
mit einer mSgliohst guten geometriscben Symmetric der Sciiiclx- 
ten eigne t sich die Vorrichtung der Pig. 2 und 3 besonders, da 
die Distortion des ursprunglioii rechteckigen Sohemas, das aua 
den Verteilerpf orten austritt, minimal ist und man eine Polie 
erhfclt, der en Schiciiten sicJa parallel von der einen bis zur 
anderen Seite erstreoken. Die Scliicbten des aus der Porm 85 
austretenden Films sind lediglicn duroh kl einer e St5rtui&en des 
StrSmun^omusters deformiert, dis Auswirkujigen de* EcKen ode* 
der Skineffekte und dergleichen sind* Die Vorriclrbungen der 
Pig. 2 und 3 iflt deshalb beaonders braucbbar fiir die Herstellung 
eines irisierenden Films , der eiu gleiohmafiig Bohillerndes 
tlust r liber seine ganze Oberflache ^in aufweist, v;eil durcb. 
den linearen, niciit rotierenden StrHmungsverlauf die grundl - 
g xid g oni trische Genauigke it eiiialten bleibt. Aucn wenn 
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gleiclimaBige physikaiiisciie Eigeasclaaf ten angestrebt werdeu, 
ist es vorteilhaft, eine i^oglichst syi-i^etrische and gleiah- 
forniige Verteilang des Kunststoff es in den verscliiedenen la^en 
vorzasefcen. 

Die AusfuhrongsforL-en der Erfindung, die in 
den 3?ig»6 f 6A - 6fc, 7# 8 und 9 dargestellt sind, eraeugen ein 
Produkt, dessen Sciiichten iui Guersclinitt 1m weae:;tlicnen s^i- 
ralig angeordnet sind. So laefert beispielsweise die Vorricutong 
der Jig .6 mit der Verteileranordnung der i*ig. 6A zum Bin & iLa- 
nal einen gestreiften Schlauch., in dem mehrere Streifen aus 
thermoplastischen iCunststof £ en sich Seite an deite voxa EinlaB 
zum Auslafi des Hingkanals hin erstrecken. Die Grenzf lacnen 
zv?ischen den verschiedenen I^aterialien erstrecken sich also 
im wesentlichen radialwarts, wenn der Schlaach mit radialen 
Grenzfliichen Un den Bereich zwiscnen der rotierenden ^oria 163 
and dem rotierenden Dorn einlaaft* Dort vverden die Grenzf lacJaen 
verlangert und apiralig verbogen, wobei die Schiclrten ihre re- 
lative Lage an der Grenzflac&e beibehalten. Je nach der Bela- 
tivgeec&windigkeit der Drehung dea Dorns and der Foria and je 
nach der Vorschubgesckwindigkeit des gestreiften Schlaaches 
krunmt sich also jede Schicht in einer an der Iinien±lache be- 
ginnenden Spirals von wenigen oder vielsn Vriiidungea nach aufien# 

Urn einen irisierenden Pilxa Otit moglichat 
starkera Sohille rn und nioglichst guter Klarheit zu erzielen, 
ist es giinstig, die einzelnen Eunststoff bahnen in einem Kunet- 
stofYnaterial einzubetten, demit die Innen- and die AuBenflache 
der Kunststoffbahn, die mit den rotierenden Plachen der Form 
in BerUhrung konuat, aus ein Hi noiaogenen Material besfcelit und 
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die einz einen Strange ilixe IdentittLt telbelialt en. LnnefcLne 
solciie Eimbettung erzielt uan keine uiaximale Irisation. Be- 
ntttzt man bei&pielsv.eise die VertGileraiiord/iung der Irig.6, so 
konwt es su emer O x .aleszenz oder einem Perlmutxerglanz an 
der Innenfl'aclie des entstelienden Sciilauclies, bsw. bei Ver- 
wendung der Anordnuii^ nacli Pig.7 Zentiiui. iiit und oniie 
Einbettung erzielt i^an einen" attraktiven und dekorativen j?ilm 
mit auagezeicimeten piiysikalischen Eigenscnaf tenj fiir eine 
moglichst gate Durciisiciitigkeit una Irisation ist jedoch die 
Einbettung der zugefuiirten Ba* ; next in eine um2iiillei.de Bahn 
vorteilhaft. 

i-it der erfindungsgezaafien Vorrichtung ist ea 
moglicli, einen aiinnen Film aus einer thermoplastisciien Kunst- 
stoffbahn mit einer gro£en Anzahl von scharfen einzelnen 
Schichten herzustellen. Wenn verschiedene transparent^ Kunst- 
stoffe for einen solciien FilnT verwendet werden and mindestens 
2o^ der Scliicliten eine Dicke ,von etwa o.o5 Mikron bis etwa 
5 llikron haben, kann man attraktive optisclie Effekte beobaclx-. 
ten. Schichtdicken von vorzugsweise etwa o.o5 liikron bis sai 
etwa 1 Mikron ergeben einen irisierenden Pi2aa von hSchst 
attraktivem una dekorativem Aus sell en • 

TJm die Erf ordernisse fiir einen irisierenden Film 
kl^rzustellem ein soldier Film muB mindestens zwei Paare von 
benaohbarten Diskontinuitaten des Breehungaindex haben und 
die Grlieder des Paare a laiissen einen Abstand von etwa o.o5 bis 
etwa 5 Llikron voneinander haben, und fiir eine maximal e Irisa- 
iion ein n vorzugs/.eisen Abstand zwiechen o.o5 und 1 Llikron. 
Das heifit, innerhalb des Pilmkorp re mufi es zwei Scnichten 

^ BAD ORIGINAL 



BNSDOCID: <DE 1629349A1_I_> 



1629349 

geben, die eine Dicke von etwa o.o5 bis etwa 5 Mikxon mid 
voxzugeweiee von o.o5 bis 1 tiikxon h.aben, and dexen Bxecliungs- 
index sish von den benacnbarten Teilen des Pilmkorpers um 
inindestens o.o3 untersclieidet . Die SciiicJiten in dem Film, die 
fiix die Irisation vexantwoxtlich eind, sind also beziiglicJi 
ihxer Dicke zwischen die genannten Grenzwerte besciiranktf sie 
konnen miteinander oder mit andexen txanspaxenten Sciiiciiten des 
Pilmk3rpexe gebunden sein, die dicker, diinner odex feleicJidick 
v?ie die das ScJiillexn hexvoxxiLf enden Scniciiten sein kdmieii. 
Eine maximale ixisation exreicht luaxi im allgemeinen, wenn 
zwei oder mehr Materialien zwischengeeciiicntet sind, die einen 
mSglichst gxofien Untexschied im Bxechungsindex naben, und wenn 
alle ScJiictiten im Bereich von o.o5 bis 5 iiikron, voxzugsvreise 
o.o5 bis 1 Mikron Schichtdicke liegen. Dicker e irisierende Fil- 
me, dap heiflt eolche, die annaliexnd o.25 mm dick sind, mogen 
viele Schichten dicker als 5 Mikron liaben, wogegen dunnere 
Pilme gleicher Irisation Schichten haben, die dunner als o.o5 
Mikxon sind# Mehrsohichtige Pilme, bei denen alle ScxHicixten 
weniger als o#o5 Mikron dick eind oder die iiberJaaupt kelne 
Schichten des Dickenbereiches zwischen o.o5 und 5 tlikron und 
vorzugsweise zwiscben o*o5 und 1 Mikron iiaben, entwickeln nioht 
den gewunschten Ixisationseff ekt. 

Die gicritbare Intensit&t einejj solch.en Irisation 
erhiSht sick flir einen Pilm gegebener Dicke, beispielsweise 
o.o25 mm, wenn die Anzahl der dtinnen ScJiicliten wacliot. Je grSfer 
namlieh die Ansahl der Grenzf lacben zwischen vexechied nen 
Kunststofferi isit, -desto grBflex ist der Ixisationseff ekt. lia ' 
Untexscliied - im ^B^echungsindex zwiscii n den vexschiedenen Kunst- 
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dtoffen 1st a hr gunstigf man erhalt jedoch bereits einen 

Irisationsetff *kt , wenn die Untersohiede der Breciiungsindices 

nur o.q3 betragen. Vorzugsweise eollten die Brechungsindices 

urn wenigstens o.1 verschieden eein. Je groBer der. Unterschied 

der Brechungsindices benachbarter Schichten ist f desto starker 

wird die schillernde Wirkiiag^ Je naxxh der speziellen verwen- 

deten Vorrichtung und der Geometrie des entsteiienden Viel_ 

schicirtenf ilms kann die Irisation tiber die ganze Breite des 

Pilms hin praktisch gleichmaBig sein, oder sie kann sich von 

Zone zu Zone anderxu Wenn in dem Film praktisch alle . Scnichten 

parallel sind und an alien Stellen des Pilms die gleiche Zahl 

and Dicke haben, isi der irisierende Eff ekt xxxi wesentlichen 

. meciianisciien 

konstant und schwankt hauptsachlich bei den kleineren^Lbwei- 
chungen von der perf ekten Geometrie der verwendeten Anlage und 
bei TJnregelmasigkeiten der Temperatur des extrudierten Kunst- 
stoffes. Durch eine ungleichmaBige Geometrie in dem Film las- 
sen sich viele attraktive und interessante optische Eff ekte 
erzielen. Hierzu gibt es me.hr ere- Wege. So konnen beispielswei- 
se die relativen Zulief erimgsgeschwindigkeiten der Extruder 
variieren, so dafl die Dicke der Schichten sich andert, wenn 
ein Extruder eine grSBere oder kleinere ilenge ausstofltf hier- 
durch komxuen querlauf ende Bander zuetande, wobei der irisie- 
rende Charakter des Films in Querrichtung des extrudierten 
Bandes praktisch konstant 1st, sich jedoch in Laagsrichtuxig 
(Forderrichtung der Llaschine) andert. Anderungen in Querrich-. 
tung laesen sich auf einfache Weise erzielen, indem die- Vertei- 
lerkanale aus dem Gleicfcgewicht gebracht warden, so dafl Schich- 
ten entstehen, die nach der einen Oder der anderen-.Seite hin 
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sich zuspitzen. Beniitzt man die Vorricbtung der Fig*7 und 8, 

dann 1st die Irisation ei± grofiten im Uittenbereidb des extru- 

dierten Films und niir.mt in der Nane der Hander etwas ab. ij'ur 

praktiscJae Zwecke genttgt jedocJa das normale Besctmeiden der 

Bander, im Babinen der Fil mh er stellungs verf ahTen > urn ein Endpro- 

dukt zu erhalten, das in Querricbtung einen praktiscb konstan- 

ten irisierenden Ciiarakter hat. Durch Steuerun^ des VerhiLltnis- 

ses zwischen der Extrusionsgesc-iwindigkeit una der flotation dea 

Dorns laflt sicb die Gleichf ormigkeit der Irisation in der iLa- 

scbinenriclitung in breitem Umfang variieren. Ein besonders an- 

sprecbend irisierendex Film kann auf el nf ache Weise hergeateilt 

werden, indem eine vielschichtige Folie extrudiert wird und 

danacb orientiert oder gereckt wird| verbunden mit einer selek- 

tiven riecbaniscben Deformation im plastizierten Zustand er- 

gibt dies einen Film mit aufierst attraktiver Irisation, die 

sicb in kuxzen Abstanden wiederbolt, je nach der Art des Aus- 

pressens Oder der mecbanisclien Deformations Ein abnlicbes Er- 

gebnis erbalt man durch selektive Abkiiblung von Teilen der 

durch Warme plastizierten Bahn, wahrend diese aus dex Form aua- 

txitt und bevox sie gexeckt wirdf hierbei nimmt der Film eine 

ungleiohfHnnl ge Geometrie an. Wegen der Temper atur achwanku ng en 

bei dex nachf olgenden Orientierung , lafit sicb dies leicht mit 

Hilf e von mehreren Luitdusen erreichen, die auf die Oberf lache 

dex ausgepxefiten Bahn gerichtet sind. Wenn aus die sen luf tdii- 

sen konstante Luf tstrabl n austreten f erhalt das Produkt ein 

stfeifiges Aussehenf wenn die Luf tstraolen interinittierend sind, 

wlrd das Aussehen gefleckt der gepunktet« Xnteressante Muster 

kann man erhaiten, wenn man inige Querwalzen mit Luf tdiisen 
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iiber deia Pilm anordnet und willkLlrlich ateuert, eo &blB kurze 
KUhlluftetBfie in willkurlicher Verteilung auatreten. Vorzuga- 
weiae werden solclie- iriaierende Filiae mit einem Blasenein- 
sciilaB-Verf ahren oaer einer Sganrtrahroentechnik hergeatellt, 
urn die gewunachte Dunne des i&adproduktea zu erreichen. 

Kit der Vorrichtung der Pig. 9 unter Weglaaaung des 
Eohrea 246 entateht ein v oiler. Strang mit spiralf ormigen 
Schichten. Die Drfindung v/urde fur einen einzigen FormaualaJS , 
beiapieleweiae fur eine Folienform oder eine Schlauchf orm 
und dergleiclien beachrieben. ran ksnn jedoch xuehrere Paden 
von einzigartigem und anaprechendem Auaaehen heraxellen, wenn 
man diese Pormtypen durclt Formen mit inehrfachen Aualasaen 
oder durch Fo^rmplatten mit isehreren Extruaionedtiaen ersetzt, 
die, par allele Pad en extrudieren* Die vielachichtige zuetro- 
mende Bahn wird von der mehrdiisigen Pormplatte aufgeteilt, 
so dafi viele Strange entstehen, die in ublichtr Weise gezogen 
und orientiert werden kiJnnen* Wenn man einen Schillerff ekt 
haben will, muasen in den: Strang mindeatena zwei Schichten 
vorhanden sein, deren Dicke zwischen o.o5 und 5 Liikron und 
vorzugaweiae-zwischen o.o5 und 1 Hikron liegt und deren Bre- 
chungaindex sioh von der benachberten Schicht um minde8tena 
o.o3, vorzugaweiae um o.1 unteracheidet . Solche vielachichti- 
ge iriaierende Paden laeaen aich zu attraktiven Textilerzeug- 
niaaen verarbeiten oder mit anderen Paaern oder Paden miaehen, 
so daB anaprechend iriaierende Paden entatehen. 

Mit dem erfindungagemaSen Verfahr n und der er- 
findungagemafien Yorrichtung laaaen sich mannigf ache Gebilde 
erzeug n* Beaondera niitzlich und vorteilhaf t aind iriaierenae 
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Pilme-, tToerzuge, Strange imd Faden, die aue unterscniedli- 
chen thermoplastic chen Kunststof f en in den benacnbarten Scxiich- 
ten beetehen, welclie den transparenten Koxpex bilden* GeuaB 
der Erfindung laesen sich auch einzigartige Scnichtgef iige aus 
verschiedenen thermoplas tie chen Kunststoff en herstellen, die 
sich beeonders fiir Ver}.ackungszwecke eignen. Eli- vielschich- 
tiger Pilm gemaB der Erfindung, sei er mux aus xraiisparenten 
Oder undurchsichti^en Llaterialien, stellt_ein zusacimengesetz- 
tes Gebilde dar, das verbesserte physikalische iJigenschaf ten 
hat gegeniiber einfachen zwei- oder dreiscliichtigen i'olien, 
so eine wesentlich erhohte Festigkeit ge^en Abblattern der 
Schichten Oder ein besseres Zuanmmenhal-Gen der Schichten. 
Ein zwei- oder dreischichtiger Schichtfilm ist in der Praxis 
in wesentlich geringerem MaBe gasdicht als ein vielschichti- 
ger Film der gleiohen Dicke und mit deii* gleichen anteiligen 
Verhaltnis der Beatandteile* Ein zv*ei- oder dreischichtiger 
Film verliert beim Falten oder Ruiapeln hauf ig ein Grofiteil 
seiner dichtenden Eigenschaf ten, wogegen der erf indungsgewa- 
Be vielschichtige Film seine urspriinglichen dichtenden Eigen- 
schaf ten zum grSflten Teil beibehal*. Die vieiechichti&en Fil- 
me sind also in ihrer JLnwendung, beispieleweise als gasdich- 
te UiahUlluhgen, Uberlegen aufgrund ihrer verbesserten Gas- 
undurchlassigkeit und der besseren Haftung der einzelnen 
Schichten auf einander ♦ 

Wenn man eine kAeine Abwandluhg der Vorrichtung 
der Pig* 2-5 oder die Vorrichtung der Fig. 6 benutzt, kann 
man einen irisierenden Film auf eine r undurchsichtigen oder 
verschiedenartigen Unterlage extrudier^n. Wenn beispielsweise 
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die Verteileranordnung in der Vorrichtung der. Pig. 2 - 5 so 
gestaltet iat f dafl eine Xunststoffzuf uhrung ihren i£«msts-tcf£ 
neb en einem der Enden des Verieiletfblocks 49 auspre/St, bei- 
spielsweise indem alle EanSle entfernt werden bis au£ den 
einen nachst dem unteren leil der Fig.3> kann ein anderes 
thermoplastisches Material dazu gebracht werden, das nicnt 
dem irisierenden Film selbst einverleibt wird, sondern ale 
Unterlage dient. So kami beispielsweise ein schvvarzer SLunatr 
stoff an dem einen Elide des Verteilerblocks e:;trudiert wer- 
den und das exitstehende Produkt ist daxm ein irisierender 
geschichteter Film auf einer scnwarzen Unterlage. Ein derar- 
tiger Film ist auBerst attraktiv, v.eil sich sein irisierender 
Charakter auf deia schwarzen Hintergrund gut iaervorhebt. Die 
Extrusionageachwindigkeit des Substrata laflt sicn verMern, 
so dafl ein breiter Dickenbereich einstellbar ist, auch kSnn n 
naheliegende Ab&nderungea des Verteilerblocks vorgenomraen wer- 
den, um den Anteil des Substrata zu erhohen. Beispielsvveise 
kann eine Half te des Verteilerblocks an dem Band einen Xunat- 
stoff C extrudieren, der ein relativ dickes Substrat bildet, 
auf welchem ein irisierender Film geachicJitet aufgebracht wird. 
Alternativ kann der einselne KaneH c (oaer auch. niehrere Kana- 
le c) im Zentrum des Verteilerblooka derart aogeorcLiet wer- 
den, dafl das Substrat zwischen zwei irieierenden Filuexi aua- 
gepreflt wird* So laaaen sich mit einfachen -abanderungen an 
dem Verteilerblock ein transparenter vielaehichtiger Film iait 
deili Verteilerblock der Fig. 3 extrudieren, oder auch wahlweise 
dura*, Veranderung der Lage dee Aualasaea t tir eine Eomponente 
zur Form ein einse^Ltiger iriaierender undurchaichtiger Film 
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oder auch ein doppelseitiger . Die Waiil des Substrata fii-i- den 
irisierenden Film hangt von dexa Verwendungszweck eb. So 6-luI 
manchmal weifle, farbige oder schwarze TTnterlagen ervvunscht. 
Fur viele Zwecke 1st es auch. guns tig, eine Seite des irisieren- 
den Films mit eineia urucke&pf indlichen Klebstoff zu cedecicen, 
so dafi sioh der Film dsnn auf jnannigfache Fl&ehen aofbriifeen 
laflt. Hierzu ist jeder druckenpfindliche Kleber braucnbar, der 
di-e Struktur, die die Irisation des FilciB bewirkt, nicht cne- 
misch angreift oder zerstort. Wenn eine Schicht des Films von 
dem Klebstoff angegriffen wird und die n$chste Souiciit nicnt, 
wird eine hervorragende Bindung erreicht und die une^findliche 
Schicht dient als Schutz gegen den Klebstoff fur die nachste 
Schicht aus empf indlichem Material, Also wird unter relativ 
ungiinstigen Umstandeh lediglich eine Schiciit des irisierenden 
Gebildes zerstort. Es stehen jedoch viele druckeupf indliche 
Klebstoffe zur Verfiigung, die aus einer wassrigen Dispersion 
aufgebracht werden k5nnen und keine einzige Schiciit des iri- 
eirenden Films beeinf lussen. 

Attraktive irisierende Filme lassen sich aus 
einer groflen Vielfalt thermoplastischer Eunststoffe nerstellm 9 
so aus den in der nachfolgenden Tabelle 1 auf gef uhrten Mate- 
rialien, fiir die auch noch der Bre Chungs index aage^eben ist* 



Tabelle 1 



Name des Kunetstoff ea 



Polytetrafluorathylen 
FBP (ithylen-Propyl n-Copolymer mit Flu r) 



1.35 



1.34 



Polyvinylidenfluorid 



1.42 
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Fortaetzung Ty belle 1 



polychlortxifluoxathylen 1.42 

Polybutylakrylat 1.46 

Polyvinylacetat 1.47 

Athylzellulose 1.47 

Polyf oxmaldehyd 1.48 

Polyisobutylniethakxylat » 1.48 

Polybutylmethakxylat 1 .48 

Polyme thy laky ylat 1.48 

Polypxopylmethakxylat 1.48 

Polyathylmethakxylat 1.48 

p olyme thy Ime thakr y lat 1.49 

Zelluloseacetat 1.49 

Zellulosepxopionat 1.49 

Zellulose-acetat-butyxat 1.49 

Zelluloeenitxa* 1^49 

Polyvinylbirkyxal 1.49 

Polypxopylen 1 • 49 

. Polyathylen gexingex Diclrfc© (vexkettet) 1.51 

Pplyisobutylen . 1 .51 

JJatuxgummi /- 1#52 

Perbunan _ 1 * 52 

Polybutadien 1 . 52 
Nylon (Kondensationscopolymexee von 

H exame thy 1 endi amin und Adiplnsauxe) 1 .53 

Polyvinylchloxacetat " 1.54 

Polyvinylchloxld 1.54 

••iMtir/mi^'- 5 '- 
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polyathylen (hciier Dichte, linear) 1*54 
Copolymer isat iait 67 Gewicirtsteilen Methyl — 
methpltrylat und 33 Gewicirtsteilen Styrol 1.54 

CopolymeriB&t mit 85 Gewicirtsteilen Vinyl- 

chlorid und 15 lewichteteilen Vinylidenchlorid 1*55 

Poly^-Iiiethylstyrol 1o6 

Copolyjuerisat mit 6o Gewicirtsteilen Styrol 

and 4o Gewicirtsteilen Batadien # 1*56 

Heopren 

1.56 

Copolyiaerisat nit 7o Gewicirtsteilen Styrol 

und 3o Gewicirtsteilen Aorylnitril 1.57 

Polycarbonsaure*-KunststofX 1»59 

Poiy styrol 1.6o 
Copolymerisat von 85 Gewicirtsteilen Vinyliden- 

chlorid und 15 Gewicirtsteilen Vinylchlorid 1#61 

Polydichlorstyrol 1*62 

Wahlt man daraus Kombinationen mit einem Unteracnied dea 
Br echungs index .von mindestens 0.3 t bo ergibt sic-x ein iri- 
sirender Pilm. Pur eine maximale Irisation sollte der Unter- 
achied. giinstigerweise etwa o.1 betragen. Weiin man vielschiqlfc- 
tige Pilme mit 3 oder mehr Eomponenten hersxellt, tritt Iri- 
sation auf f wenn mindestens inig der benachbarten Sohichten 
d n g forderten TJnT^rsdhied d b Brechungs index haben r tfnter 
Anwendung des erf ir dung sgemaQ n Verf fehrens ist es auch noglich, 

10*61t/1S93 badoriginal' 



RNJ^noniD- <DE 1629349A1 I > 



■ - ¥C - 1629349. ' 

Hi 

zusammengesetzte, Schaumstoff e enthaltende Gebilde aus einer 
groflen Vielfalt von thermoplastiachen Xunststoffen herzustellen.t 

Zuaaiai^engesetzte Gr.efiige gemaB de_- Erfindung laesen 
sicii bequem niit der Vorrichtung der Pig. 13 -.16 erzeugen. 
Beim Betrieb der Vorrichtung wird von einen der Extruder, etwa 
dem Extruder 321 , ein nichf sch&uoiendes therxiioplastisciies Ma- 
terial zu dem Verteiler 323 iiber die Leitung 325 angeliefert. 
Das aus der Leitung 325 kommende Uaterial flieflt in den erst n 
HoiLlraum 333 des Verteilers 323 una durch die Eanale 336 zum 
AuslaB 328 des Verteilers 323. Das aufsohaumbare Material aus 
dem Extruder 322 fliefit durch die Leitung 326 in den Honl- 
raum 334 des Verteilers 323 und durcli die Kan^le 337 zuia aus- 
lafl 328. Da die Austrittsof fnungen der Xaaale 336 und 337 
in dem AuslaS 328 praktisch nebeneinander liegen* bildet sich 
eine flache Bahn mit abwechselnden Schichten des schaumbaren 
und des nichtschaumbaren Kunststoff es. Beim Eintreten in den 
tfbergangsteil 327 $ der einen stromlinienf 5rmigen Plufi des 
plastizierten thermoplastiachen Kunststoffes gewahrleistet, 
wird die flache gestreif te Bahn, die in dem AuslaB 328 ge- 
bildet wiirde, in Richtung der Kanten komprimiert und in Bicn- * 
tung ihrer Dicke verbreitert ohne Verdrehung der Schichten 
oder Stromfaden, bis sich die Gestalt der Bahn uiogekehrt hat, 
d.h. bis die Handteile der Bahn zur groBten Oberflache gewor- 
den sindj hierdurch erhalt man eine Llehrzahl von p&rallelen 
ineinander verzahnten Schichten. Waurend diese zus avenge setz- 
te'Bahn aus dem AuslaB 329 in einen Bereich niedrigeren 
Drucks auatritt, dehnt sich der entha ltene auf sohaumbare 
Zunststoff aua und es entsteht ein zuaaaimengeeetztes Schicht- > 
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gefiig nacli Art der Poll 31 o. 

Die in den Pig. 13-16 veransciiauliclrfce Vor- 
richtung ist in der Lage laaellierte Sctiauixistoff gebilde iier- 
zustellen^ Derartige gesciiichtete Schaama toff gebilde kona^n 
in Form eine a Schlauchea erzeugt werden, weaa i-au ueixrere kon- 
zentriaclie Extrusionsduaen in einer Porm beniitzt, axe die &e- 
wUnschte Schicixtzahl lief ern, oder aucli, wenn luan etwa eine 
Miaclieinrichtung verwendet, bei der eine Heiiie voi Sciiiclrten 
spiralf brmig angeordnet in einer Ban a entstsehen. Die be^annten 
Einrichtungen sind alle auf die Hersteliung iioLiogenex Gemi- 
eciie gerich.tet f wozu eine Vielzahl von Scnicirten vorgesenen 
'. and die Schielitdicken bis zum Terscixwinden verringert werdene 
In der Praxis der vorliegenden Erfindung dienen solciie Ein- 
riohtungen dazu, Sckichten einer yorge^ebenen Dicks za e^zeutt 
gen und nicht ein hcmogenes Oder praktisoii ixomogeuss Gemisch.* 

Wenn derartige MiacJieinriciitan&en unter den 
optimal en Hisohgeaolxwindigkeiten betrieben werden, erzeugen 
aie eine geechichtete Bahn, die dann einer Extrusionsduse der 
gewtineclxten Pora zugefiihrt wLrd, etrca einer kreisf oaanigen, 
xingf ormigen oder flachen. Pie ScJiiciiten konnen auch sciirauben- 
fdrmig angeordnet werden, wenn eine Scnlaueiiduse verwendet 
wird, oder in einer f lachgedxuckten ScJaraubenf oxm, v;enn eine 
Poliendiiae benutzt ftird* 

Bei der Hersteliung aoxcJier SonicJitgef uge gibt 
es keine besonderen Scliwierigkeiten. Die iJxtrasionabedingun- 
gen 'sincP die gleiohen wi fiir das Material allein, das di 
Auflenf lache der Bahn bild t. Die Temp ratur dea tTo rgangsab- 
schnittea 327 aollte etwa d r fiir die Extrusion d s auiBeren 
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Schichtmaterials aotweadigea eatsprecaen. Wean, a urn Beispiel 
ein vielsch.icfa.tige 8 fcebilde mit der Eonstruktion ABABAB 
ABA bergestellt wird, in dem A und B versc^iedenartig© Kuast- 
stoff e darstellen, sollte die Pormtemperatur aer f tir das ma- 
terial A erforderlichen eatsprecaen. ilia der Warneiibergaag 
zwiscfaen viskosea Plussigkeiteri, wie es die plastiziertea 
tbermoplastiscfaea K^aststoffe sind, relativ scale cht ist, hat 
san eiaea grofien Spielraum bei den Extrusionsbedinguagea £ ur 
das Material B. Vitegea der ' Aawesenaeit des aicbtauf scnaumbaren 
Materials exta;idieren die Scaaujaatoffseaic-itea oevcrzugt In 

» 

Riclituag der Dicke und aicht isometrisch. tfUr viele *nwendua- 

gen als Bauteile will matt eiaea relativ starrea ocbaums -of £ 

habea, wie beispiels.;eise scaaumiges Poly sterol and Scnaumstof 

£ e ahnlicfaea Materials , die eiae relativ geririge Brucbdehnung 

faaben, aamlich. uater etwa 1o£, uad dazu ein relativ debnba- 

res ilaterial als £ est e Scnictttbestand telle , etwa Pbly&thylett 

mit eiiB r Bruchdeanung welt iiber 1oo#. Ein derartiges Scaicbt- 

gefiige liefert gttustige pbysikaliscae Eigeaacbaf ten, da der 

Scbaumstoff einerseits mit zur Pestigkeit faeitragt und das 

weicbere Material der feat en Scbichtea eine faofae StoBf eatig- 

keit gewaart. ALternativ 1st es oft erwunecbt, eine Son&um- 

stoffplatte mit etwa elastischea Eigeuscttaf ten in ^uerrien- 

tung und einer relativ starrea Haut zu aabett, beispielsweiee 

bei einem Scfalaucb| dies erreicbt can zum Beispiel mit einem 

Scbicbtgefiige aus mefareren Schiohten scbaumigea Polyiatbylena 

und menr ren nicbtscbaumenden Scbicaten eiaes feateren Mate- 

. rials, etna aus Polyvinyleblorid, I olymebbyluetbakrylat , Poly- 
styrol und dergleicben* Vfeun eia fester Schaumstoff genommen 
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wird f daa 1st ein Schaumstoff einee Polymeren mit einer rela- 

tiv niedrigen Bruchdehnung, trfigt ein starker auBdeiinbares 

.Kateria3/weeentlich zur Schubfeatigkeit bei und dies 1st beson- 

ders dann gttnatig, wean derariige ELemente al6 belasteie 

Telle dlenen aollen. Er^indungagemaBe Schichtgef uge Bind ge- 

ner ell eehr vorteilhaft, wenn die ungedehnten Schicliten rela- 

tiv dlinn sind, dae heiflt eine Schichtdicke tarter etwa o.o51 - 

o.o76 una bis herab za etwa o.25 liikron iaauen. Wenn diinnere 

Pilme verwendet werden, tritt das iusmafi .der Vexstarkuug wets 

sentlich wehr in Eracheinung und dam it die daraus ± olgende 

Verbeaeerung der physikaliechen Eigenachaf ten. 

Hit der in den Pig#l3 - 16.gezeigten Vorrichtung 

wurde ein 125-sohichtigee ffebilde aus Polyathylen und auf- 

Bchaumbaren PolyatyrolkCrnern hergeetellt. Der dem Block 335 

der Pig* 15 entaprechende Vtrteilerblock war derart konetru- 

iert und angeordaet, dafi inageeamt 125 Bahnen erzeugt wurden, 

wobei 63 Bahnen aus einem Extruder kan-en, der 1o Gewichtateile 

in der Stunde Polyathylen mit einer Xemperatur von etwa 166°C 

lieferte, wahrend die anderen 62 Bahnen aue einem Extruder 

ka*-.en f der 9o Gewichteteile in der Stunde eines kBrnigen Poly- 

styrole, daa etwa 6 (rewichtaprozent Pentan euthielt 9 vor- 

schob. Baa entetehende Schaumatoff laminat hatte Auflenf lachen 

aua Polyathylen, aowie 61 Inner e Sohichten aua Polyathylen 

und 62 Sohichten aua auf gesohSumtem Polyetyrol* Ifaoh Abklih- 

lung dee extrudi rten Schaumat ffea auf Bau^temperatur erwi m 

eLoh dieaer ala extrem hat, hatte eine hoh Stoflf eatigkeit, 

eine herTorregend Durchaohlagkraf t| beim Bie&eii war er nur 

achwer zu br chen und zeigte auoh kein raach a Weiterlauf en 
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von Spruiifeen, wie/^olyatyrolscbaum der gleiciien Abmeesung 
auf txitt| weiter zeigte er in der Baimebene eine hohe Peatig- 
keit gegen Sober beanspruchung and war wider st and afahig g.egen 
Split tern and E'rumpen. 

Wenn obigea Verfahren unter Verwendung von Poly 
vinyloiilorid atatt Poly&tliylen 'wiederJiolt wurcLe f wurde ein 
aimfticii t eatee SchictLtgef lige erzeugt* das eine stark verzo- 
gerte Verbrennung zeigte f wie man sie normalerweiae bei einer 
thermoplastiaolien Kunststoff zusanmenaetzung mit ahnlicJaem 
Ciiloringelialt nicht erwarten wlirde. Demnacht lassen aicii mit 
Materialien wie Poly vinyloiilorid und Vinyliden-Cblorid-Oopoly 
merieaten eohleciit br'ennbare Sohaumetoff-Sonicntgefttge ber- 
etellen# 

In ahnlioher Weise, wie die voratebenden Beiepie 
le, ktinnen auoh andere zueammengeaetzte Pollen hergeetellt 

t 

werden, beiepielaweiee auf sohaumbarte PolyBtyrol, Polyatlxylen 
Polyvinylcilorid and Polynfcbylmetliakrylftt mit geeobaumtem 
Poly&thylen und Polyetyrol. 

Beisj>iel_l_ 

Mit einer Vorrichtung, wie in den Pig* 2 - 5 gezeigt, wurd 
ein aue zwei Komponenten besteliender Film erzeugt, wobei di 
Zuf Uhrungen A und B dazu dienten, einen zweiacixaig oriontier- 
ten Pilm zu formen f der etwa 125 Sobiclxten und ein& en&gtU/- 
tige Dicke von etwa o.o23 mm hatte* Die traneparoiaten tkera - 
plaetisohen Kunetatoff e war en Polystyrol zu 2o Soilen und 
Polyatlxylen geringer Dichte zu 8 Seil n. Die 3)1 ke der Poly- 

fithylenachichten betrug etwa o.27 Liikron. Sie Sioke der Poly- 
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atyrol-Schi hten war etwa o.o8 Mikron. Der entatandene Pilm 
aeigte eine erhbhte Stoflf eatigkeit, hatte eine endgulti&e 
Bruchdehnung, die etna der jenigen das Polyatyxola alleln elit- 
eprach, souls sine endgttltige Zugf eatigkeit von etwa 73 der- 
jenigen des Polystyrola und Joff grOfler ale die jeaige dee Poly- 
athyleas, ferner sine bemerkenswerte Pestigkeit ge fo en die JSnt- 
wioklung von iecketellen fur Gae und Wasserdampf beim Knit- 
tern. Duron Gaufrieren des aus der Porm auatretenden Produkta 
▼or dem Abkiihlen unter die thermoplastiaohe Semperatur er- 
zielte man eine regelmafiige Yeranderung des irieierenden Cha- 
raktera entsprschsnd den Gaufrdirmueter. 

Das Verfahrea des Beispiels 1 wurde erneut durohgef iihrt, je- 
dooh mit dem XJnterschied, dafi der Pilm aua 2o Gewichte# Poly- 
athylea und 8© GewichtajS Polystyrol hergeatellt wurde. Die 
Polystyrol-Sehlcatea hatten eine Dioke von etwa o.26 Llikroa. 
Die Polyataylsh-Schiohtea hatten eine Dicke von etwa o.o9 lli- 
kron. Der eatstandeae Pilm hatte eine Dicke von etwa o.o22 moif 
seine endgukt.ige Zugf eatigkeit lag 6036 Uber der jenigen des 
Polystyrols allein. Die endgultige Bruchdehnung des Pilma war 
etwa halb so groS wie die dea Polystyrols und f/2o derjenigea 
des Polyethylene § die Durchlaeaigkeit fur Waaaerdampf war 7 5 
derjenigen dea polystyrols. Der Pilm hatte. irieierenden Char ak- 
terj durch Gaufrlsren erhalt ex eia- besondera anapraohendee 
Auasehsn« 

BsiJ2i2i-2- 4 

Daa Beiepiel 1 wurde wiederholtmit dem Unterschied, dafi dsr 
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Film aus 80 Gewicntateilen Polypropylen in o.27 iiikron didken 
Scnichten und 2o Gewicntateilen Polys tyrol in 0.08 Mikron 
dicken Scnichten hergeatellt wurde. Die endgttltige Zugfeatig- 
keit dee Pilm8 betrug etwa 6oj£ mehr alB diejenige. dea Polysty- 
rola und etwa die Halfte der jenigen dee Polypropylene. Die 
endgttltige Bruchdehnung war 17cial ao grofi wie die^enige dea 
Poly atyr ola und etwa 1,7mal ao grofi wie die jeiiige dee im Han- 
del erhaltlichen Polypropylene* Die Saueratoff-Durchlkaaigkeit 
war- etwa halb ao grofi wie diejenige dea Polyatyrola und an- 
nahernd genau ao grofi wie die dea Polypropylene. Die Durch- 
laaaigkeit fur Waaaerdampf bei einer zerknitterten Probe be- 
trug weniger ala Vlo derjenigen dea Polyatyrola* 

Beiagiel_4_ • 

Daa Verfahren dea Beiapiela 1 wurde wie der ho It mit dem Unter- 
Bchied, dafi der Film aua 2o Gewichtaprozent Polypropylen und 
80 Gewichtaprozent Polyatyrol hergeatellt wurde. Die Polypro- 
pylenachichten wareh etwa o.o9 Mikron dick,, die Poly atyrol- 
Schiehten etwa o.26 tlikron. Der Pile war transparent und ent- 
wickelte eine etarke Iriaationf er liefi sich leioht gaufrie- 
ren und hatte eine endgttltige Bruchdennung von etwa 136/S, 
was der 13-faoh.en dea Polyatyrola entapricht. 

Belepiel; 

Sin aua zwei Bestandteilen gef ertlgter_Pllu~hette gleiohe 
Telle von Polychlortrifluor&thylen und Polyathylen. £r wurde 
na h dam Verfahren dee fielepiele 1 hergeet lit und rgato ein 
iriaier ndefi und attraktiv a Erzeugnia. 
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BeiBgiel_6_ 

Ein aue zwei Xomponenten bestenender Film enthielt 75 Ge- 
wichtsteile Xthylzellulose (Schichtdicke etwa o.27 i^ikron) 
und 25 Gewichtsteile Polystyrol ( Scnichtdicke etwa o.o9 laikron) 
Er wurde nach dem Verfahren des Beispiels 1 Jaergeatellt und 
zeigte einen xrisierendeii attraktiven Ciaarakter. 

Ein aus zwei Komp orient en bestehender Film entJaielt 5o Ge- 
wichtsteile Xthylzellulos© und 5o Gewi elite telle f olyieobutylen. 
Alle SciLichten waren etwa o.18 Mlkron dick, iir wurde naclx dem 
Y rfahren des Beiepiele 1 kergestellt und ergab einen iriaie- 
renden, attraktiven Film. 

Beie|>iel_8 

Dae Verfahren dee Beispiela 1 wurde wiederixolt mit dem Unter- 
sohiedt dafi drei Kunetstof*e verwendet wurden, um einen ge- ■ 
schichteten Film der Reihenfolge JL, B f C zu erzeugen. A war 

» 

Polyvinylacetat (41 SchicJiten der Dicke von etwa o.5 Mikron) , 
B war Polyathylen (42 Schichten, etwa o.ol Mikron dick) und C 
war Polyatyrol (42 Sdiichten, etwa o.1o7 Mikron dick). Es ent- 
stand eln irisierender , attraktiver Film mit einejr Dicke von 
etwa o.o25 mm. 

Beisgiel 9 

Gemafl den Beispielen 1-8 Jfcier-eetellte Filmproben wurden auf J 
der einen Seite mit Eunetharz Latex Oder ein r Diepersi n eines 
Polymeren mit .35 Gewiohtepr zent Styrol und 62 V2 GewioJltB^ 
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pxozent Butadien und 2 }2 Gewiontateilen Aoxylaauxe bedeokt, 
woduxcfcein pxaktiaoh waaaexxxeiex, txockenex Ubexzug ait einex 
Dicke von etwa o.o19 mm entstand. Die libexzogenen Pilmpxoben 
warden auf vex8cniedene Subatxate, wie Holz, Papier, detail, 
Guflatlicke aue Pclyatyxol und acnwaxzen pheuolfoxmaldeaydj auf- 
gepxeflt, wobei die Styxol-Butadien-Schieht a^f dem Substxat 
naftetei die aubatxate exnielten daduxoh ein aenr dekoxativea 
Auaaehen. Oleioh glinstige Ergebniaao exhielt man, wenn die Pxo- 
ban die Poxm einea Bandea batten. 

Baiapie l 1o 

Baa Yexfanxen dea Beiapiela 9 wuxde wiedexnolt mit einex Die- • 
pexeion, die ein Copolymexieat aue Bo Xeilen Butadien und 2o 
leilen Butylakxylet enthielt. Sa wuxden gleioh gliaatige Beaul- 
tate exzielt. 

Die . voxatehenden Vexaucne wuxden mit einem film wiedexnolt, 
dex in Dioken bia zu etna 0.254 nm nerge at ellt wuxde und in 
dem die Dioke dex einzelnen Sohichten yon etwa o«1 bia au etwa 
5 Mikxon faxiiexte. Sa entatand ein attxaktivex, ixiaiexendex 
Pilm. 
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1 • Terfahren zur Erzeugung einee vielachichtigen zueauimenge- 
acta tan Kunatatoff-Filmesj dedurch gekennzeichnet, dafi ver- 
sdhiedene geeonderte Bahnen thermoplaptiecner Kunetetoff • 
In duroh WSnae plaatizierter Porm zu einer einzigen Haupt- 
bahn zuaaomengeeetzt warden, dafi die sa Hauptbaon in eine 
zweite Bahn aua plaatizierten thermoplaetiachen Kunetatof- 
fen derart umgeformt wird, dag diese zweite Bahn mehr 
Sohichten der verachiadenen thermoplaatieohen Kunetetoff e 
e nth tilt ala die orate Hauptbahn Einzelbahnen, und daS die- 
Be zweite Bahn derart geformt v?ird p dafi aie mindesten8 eine 
grBflte Oberilaohe hat, zu der ihre Kunatatoff-Scnichten 
parallel liegen* 

2m Verfahren naoh Anspruch 1 9 dadurch gekennzeichaet , dafi die 
Bahn zu einer f olienartigen Form mit zv.ei grSfiten Oberfla-f 
chen umgefornrt wird und die Schiohten der Bahn par all 1 zu 
den grBflten 0 be rf lac lien li gen* 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 f dadurch g kermzeicnn t f dafl 
die zusenjnengeistate Bahn derart verforiut wird* dafi sie 
mehrere spiralf Brmige Schichten enthalto 

4 # Verfahren nach Anspruch 1 f dadurch £ekennzeichnet , daS 
die zweite Bahn zu einem Schlauch verf orat wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bie 4> dadurch £,e- 
kennzeiehnet , dafi die zueamr.iengesetzte Bahn durch leil n 
and Wiedervereinigen zu der zv/eiten- Bahn derart umgef ormt 
v?ird f dafi letztere eine wesentlich grBSere Anzahl von 
Schichten enthalt ala die urspriingliche zusammengesetzt 
Bahn* 

6. Verfahren nach Anspruch 1 9 dadurch ^ekennzeichnet* daB 
die zueammengeeetzte Bahn einen ringf druigeh Quer sennit t 
hat* 

7. Verfahren nach Anspruch 6 9 dadurch gekennzeichnet , dafi 
die Anzahl der Schichten in der zusaia&iengesetzten Bahn 
dadurch erhBht wir&, dafi die Innenflache und die Auflen- 
flache der ringformigen Bahn relativ zueinander rotieren. 

B. Verfahren 'nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet « dafl 

die zusammengeaetzte Bahn in mehrere Teilbahnen unterteilt 

•wird, von denen jede im Querschnitt eine gr&fite und eine 

kleinste Ache hat, und dafl wenigst ne eine Teilbahn be- 

zttglich der benachbarten Teilbahn verlagert wird f .wobei 

BAD ORIGINAL 
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d r Qu racbnitt derart geandert wird, dafi die grUflte und 
die kleinate Aebae vertauacnt warden, die Queracbnitts- 
flache der Teilbabnen aber gleich bleibt. 

9. Verfabren nacb Anspruch 8, dadurcb gekennzeicbnet, dafi 
die Teilbabnen, sowie durch weatere Teilung entsteiiende 
UnterbaLnen recbteckige Queracbnittaf orm ben&lten. 

10. Verfabren nacb einem der Aneprlicbe 1 and 2, dadurab ge- 
kennzeicnnet, dafi ein leil der tbermoi-laetiacaen Kunat- 
atoffe aufacbaumbare Kunatatoff e s ind, arid dafi mebrere 
plaatiziaete Babnen nicbtauf acnaumbarer tbermoplaatiacner 
Kunat stoffe und mebrere plaetizierte Bahnen aufscbaumba- 
rer tnenuoplaatiaober Kunatatoff a parallel zueinander und 
einander abwecbaelnd zu einer Koaf iguration vereinigt war- 
den « die mebrere parallele Scbicbten eines plaatizierten 
nicbtauf acbaumbaren und eines plaatizierten aufacbaumba- 
ren materials entha.3* , und dafi die zuaammengeeetzte Bann 
mit die aer Configuration in ein Gebiet geringeren Brucka 
gebracbt nird, wo aicb das auf sobaumbare Material auadebnt. 

11. Verfabren nacb Aaeprucb 1o» daduxob gekennzeicbnet, dad * 
eine Scbicbt aua nicbtauf a cbaumbar em Material an beiden 

• grofiten Oberflaoben dee extrudierten Stranges angeordnet 
aind, 

12. Verfabren nacb ineia der Ansprucbe 1 bia 11, dadur b ge- 
keanzeicbn t,' da£ dae entatandene zueamueugesetzte G-e- 

109818/1593 

BNSOOCIO <DE 1628349A1 I > 



1629349 

bild unter die theriaoplaatiacJie leiiiperatur abgekiihlt wird» 

13« Vorrichtung zur Herstellung einea zuaaminengesetzten Ge- 
bildea, gekennzeicnnet durcJi Voryiciituiigsteile f die min- 
deatena z,.ei Bahnen ana plaetiziertem theriuoplastisclien 
Kunststoff lierfern, durcfc Yorrichturigateile, die die 3au- 
nen zu einer einzi^en Hauptbalin mit nearer en parallelen 
Schiciiuen vereini^eii, 

durch Vorrichtungsteile, die die Ha^tbaiin aerart ueclia- 
nisch uanipulieren, daS eine vernielirte Aiizaal von Scliicii- 
ten entsteh.t f und 

durch Vorriciitungsteile, die die Bann in eine gevviinsclite 
Form briugen, in der aehrere Sciiichten parallel zu einer 
grfifiten Oberflache der Form angeordnet aind v 

14. Vorrichtung zur Herstellung vielachichtiger thermoplaa- 
tocher KunatBtoffkiJrjpar, gekennzeichnet durch* 
ein ffekauee (27) > daa mindeattna eine erste KunatstoXf-Zu- 
fiihrung (21) und eine zweite Kunafcatoff-ZufUlii'ung (22), 
eoviv einen ait dieeen entaprtcfetndi xerbunttnen er»ten 
Hohlraum (34) und zweiten Hohlraum (4o) aufueist, 
eine Schichtungekammer (37) » die mit dem eraten una den 
zweiten Hohlraum in Verbindung eteht, 

einen in der Schichtu ngnk ammer angeordnet an Ver teller block 
(49)» der mehrere Kanale A, B, C bildet, die mit je einem 
.der Hohlraum in Verbindung stehen und an dem von dem Hohl* 
raum abliegenden Ende Seite an Seite in einen Duxchlafl 
(51) rounden, . B A0 OfittoiNAt 
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ein f ormgebendee Gehauae oder tib .^r gang sat uck (55) $ das 
mit dem DurchlaB dea Verteilerblocka in Vsrbindung steht 
und im Iimeren einen Kaiial (56) bildet, deaaen einea En- 
de (57) an den DurchlaB dea Verteiler blocks angescnloa- 
aen ist und der derart auagebildet 1st, dafi ein a^roxali- 
niengerechter PluB der Kunstatofibahn herbeigef uhrt wird, 
einen an das Auslafiende (58) des ubergan^ssviickes auge- 
aciiloeaenen Schichtvervielf acher (6o) f der die BaLn derart 
unterteilt and wiedervereinigt, dafi die Ansahl der Scnicli- 
ten in der Bairn vennehrt v/ird, 

und ein an den Schichtvervielfacher angeecnlosaenes Zwi- 
achenattick (75) eineia Gehauae (76), in deiu ein Kanal 

(77) auagebildet iat, der die geschiciitete 3ahn aus dem 
Schichtvervielfacher aufnimmt und deren QaerBchnitt in 
einer zur Langsaehee dea Quer sennit tea dea eraten tJberganga* 
atliokee (55) aenkrechten Aohae vergrofiert. 

15* Vorrichtung nach Anapruch 14 $ gekennaeiohnet durch eine an 
daa Zwiachenatuck (75) angeachloaaene Folien-Poni (85)* 

16 # Vorrichtung nach Anapruch 14 oder 15 $ dadurch. gekannzeich- 
net, dafl aie einen a tromlieniengerechten Flufi der Kunat- 
atoffbahnen ohne weaentliohe Verdrehung der Stromfaden 
herbeif iihrt* 

17#. Vorrichtung nach Anapruch 14* dadurch gekennaeiohnet, dafi 

aie mindeetena drei Bahnen unterachiedlioner thenaoplaa- 

tiaoher Zunatstoffe alternierend anordnet. & Ara 

3A0 ORIGINAL 
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18. Vorrichtung nach Anapruch 14, dadurch gekennzeichnet , dafl 
der Verteilerblock alternierende Scnichten der verschie- 
denen Kunatstoffe vorsieht* 

19. Vorrichtung zur Umformung der Bahaexi ver acaiedener ther- 
moplaatiacher K-aiststoffe in ein Schicatgefiige, ^ekenn- 
zeichnet durchs 

ein GeiuLu.se (1o8), das iaiudeatens zvvei in wesentliclien 
ringforiuige Verteilerrauiae ( 1ob>, 122, 125) fur den Kunst- 
stoff entiialt, in die dL.s plasti^itrte tlieraioplastiBcJie 
liAturial von Kuastotoff-Zuf Uiirungen (1o1-1o3) eingeapeist 
wird, . « 

einen im we sent lichen riiigf oriaigen Verteiler block (114), 
in dem mehrere Schlitze (115, 116, 118) geb^ldet si^d, 
die Kunststoff aua deia ihnen zugeordneten Verteilerraum 
aufnehmen und durch ihre ringfoxmig angeordneten Auslaaae 
in einen Bingjcanal (13o) einapeiaen, welcher iuindesten8 • 
auf einem Stuck seiner Lange von ge 6 eneinander drehbaren 
Wanden (136, 169) begrenzt wird. 

2o f Vprrichtung nach Anapruch 19, dadurch gekennzeiclinet , dafl 
die den Eingkanal begrenzenden Wande gleichzeitig- im Ge- 
gensinn drehbar sind# 

21. Schichtvarvielf^cher, inabesondere flix die Vorrichtung der 
Anepruohe 14 bis 2o, xait einem Leitkanal £iix\eine Haupt^ 
bahn dea in ein geschiclitetes Gef uge umzuwandelndes Mat - 
^riala, Liittel in deiu Leitkanal, ull die Kauptbahn in eine 
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er&'ce und eine zweite Teilbahn zu unterteil n, sowie um 
die erste Teilbahn in eine erste una eine zweite Unterbahn 
und die zweite Teilbahn in eine dritte una vierte Unter- 
bahn zu teilen, und um die erste Unterbahn init der di'itten 
TJnterbalm und die zweite Unterbahn iait der vierten TJnter- 
bahn zu vereinigen, so daB eine erste und eine zweite n*o- 
difizierte Teilbahn entsteht, die dann zu einer xiiodifi- 
zierten Hauptbahn vereinigt werden, dra d u r c-h g e - 
kennzeichnet , dak die L.i*utel derart an^eord- 
net und konstruiert sind, daB an jeder Stelle lfc*ngs des 
Leitkanals die Bahn die gleiche Querschnittsf lacne bei- 
behalt. 

22* The miopias tischer Kunststof fkorper iait wenigstens 1o 

Sclxichten eine a Kunstst off materials, daduroh gekennzeich- 
net, daB die jeweils benadkbarten SchicJrten aus unter- 
acliiedlicliein Kunstatoff sind und daB mindestens 2oyi der 
Schichten eine Dicke fcwisctien etwa o.o5 kikron und etwa 
5 Kikron haben und die Kunststoffuaterialien fiir sicht- 
bares Liblit durcJilassig sind, so daB der Kbrper ein iri- 
sirendes Aussehen erhalt* 

23# Korper nach Ansprucb 22, dadurcJa gekennzeiclinet, dak an- 
einandergrenzende Eunststof fmaterialien einen Unterscnied 
des BrechJ-agsindex von wenigstens o.o3> vorzugsweise 
yon o.1 liaben. 
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24« KSrper nach einem der Ansprtiche 22 Oder 23* dadurch ge- 
kennzeichnet , daS der thermoplastische Kunatstof fkorper 
ein Pilm mit einer Dicke zwisQiien 0.006 mm und o,?5 .mm 
ist. 

KBrper nach einem der Anspruche 22 bis 24, dadurch ge- 
kwnnzeichnet, da2 jede zweite Schicht aua dem gleichen 
Zunststoff ist* 

Zorper nach. Anapruch 25 1 dadurch gekeiyizeichne-fe, dafi 
die alternierenden Schichten Polyetyrol und Polym*hyl- 
methpkxylat sind. 

27* Ktfrper nach. einem der Aneoruche 22 bie 26, dadurch ge- 
kennaeiohnet, dafi der Korfcer echlauchf ormig ist* 

28 • Korper nach einem der Aneprtiche 22 bia 26, dadurch ge- 
kenntfeichnet, dafi der Kbrper biaxial gereckt ist* 

29. Ebrper naoa einem der Aneprtiche 22 bia 27, dadurch &e- 
kennseichnet, da£ er in. einer Achsrichtuhg gereckt ist. 

36. KSrper nach einem der Anspriiohe 22 bie 26, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafi der Zbrper ein Paden ist* 

31 Schichtgef Uge , das aus einem wenigstens 5 Schichten um- 

t assenden auf ge schaumten zelligen the miopias tisohen Const- 
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stoffkorper beateixt, dadurcli ^ekeiinzeicimet, dab die 
Schichten mit den angrenzenden ScJiicliten gebujaden sind f 
wobei die Sohichten alternierend aua einem f eaten thexiao- 
plastiaclien Eunsts toff-Film mit einer Didke zwisciien 1o 
Mikron and o«o25 cm and aaa exnexa aufgeaciiaumten zelligen 
thermoplaetischen Schauinstoff bestenen und parallel za- 
einander angeordnet sind# 

32. Korper nacJi Anapruch 31 » dadurcli gekennzeiciinet, dafi die 
grSflten Oberf lacnen aus dchicJrfcen des* f eaten tnermoi*laa- 
tisohen Kunsts toff -Films besteiien. 

33. KSrper nacb Aasprucli 31 Oder 32 f dadurcli gekennzeiclinet, 
dafi der f eete thermoplastiaolie Kunats toff -Film ±01 Ver- 
gleicb zu der Schauma toff -Component e eine liolie BrucJideluiunt 
tat* 

34. KiJrper nacb Aneprucli 33t dadurcli g ekennsexciane t , dafi der 
f eete Sonata toff Polyathylen und der aufgeaclxaumte zelli- 
ge Kunetstoff Polyatyrol ist. 
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